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El presente estudio presenta un diseño descriptivo debido a que se trabaja sobre la realidad 
que se encuentra en la estructura interna de la empresa Ferreyros S.A. para evidenciar la 
problemática actual nos enfocamos en describir cómo se realizan los procesos objetivos de 
este estudio y así justificar el problema dentro de una actividad in situ con el apoyo del 
sistema de muestreo y comprobación de validez de los instrumentos, asimismo también 
presenta un tipo de estudio observacional ya que no se influirá de manera alguna sobre los 
procesos a observar ni sobre los técnicos que forman parte del estudio, presenta también un 
tipo longitudinal ya que se elaborara una encuesta antes y después del estudio y prospectivo 
porque el propio investigador recolecto los datos. 
Se determinó que con la implementación de la metodología 5S se logró mejorar la 
productividad del área de mantenimiento en un 9%, en dicho proceso se pudo involucrar al 
personal operario y administrativo del área 
Se evaluó que mediante la implementación operativa de la metodología 5S, se logró un 
incremento significativo del 15% en el nivel de cumplimiento de la metodología, obteniendo 
un área más limpia y ordenada, mediante este incremento se ganó reducir el tiempo en la 
búsqueda de elementos, instrumentos, herramientas y planos de fabricación. Después de la 
implementación de la mejora se puede observar un cambio en las actitudes del personal 
logrando el compromiso con la metodología y se consiguió aumentar las entregas a tiempo 
en un 9% y las entregas sin errores en un 3% 
Se comprobó que con la implementación de la metodología 5S se pudo establecer 
procedimientos y normas que garanticen que no ocurran nuevamente los problemas 
relacionados con la no aplicación de la metodología 5S. 





The present study presents a descriptive design because it works on the reality that is found 
in the internal structure of the company Ferreyros S.A. to highlight the current problems, we 
focus on describing how the objective processes of this study are carried out and thus 
justifying the problem within an on-site activity with the support of the sampling and 
validation system of the instruments, as well as presenting a type of observational study since 
it will not influence in any way on the processes to be observed or on the technicians who 
are part of the study, it also presents a longitudinal type since a survey will be elaborated 
before and after the study and prospective because the researcher himself collected the data. 
It was determined that with the implementation of the 5S methodology it was possible to 
improve the productivity of the maintenance area by 9%, in this process it was possible to 
involve the operative and administrative personnel of the area 
It was evaluated that by means of the operative implementation of the 5S methodology, a 
significant increase of 15% was achieved in the compliance level of the methodology, 
obtaining a cleaner and more orderly area, by means of this increment it was possible to 
reduce the time in the search of elements, instruments, tools and manufacturing plans. After 
the implementation of the improvement, a change in the attitudes of the staff can be 
observed, achieving the commitment with the methodology and it was possible to increase 
deliveries on time by 9% and delivery without errors by 3% 
It was found that with the implementation of the 5S methodology it was possible to establish 
procedures and rules that guarantee that the problems related to the non-application of the 
5S methodology do not occur again. 





















Como bien se sabe la metodología de las 5S tuvo su origen y se desarrolló por primera vez 
en Japón. Debido a los estragos que dejaron la segunda guerra mundial, los japoneses 
buscaban mejorar sus industrias debido a que estas se encontraban casi totalmente destruidas 
de manera que elevaran el nivel de competitividad y reputación. 
La metodología se siguió desarrollando por países de Europa bajo el enfoque del aporte 
japonés, en países como Alemania, Suiza, Dinamarca, entre otras, las 5S ha logrado en el 
sistema económico internacional transformar factores productivos en producción con un 
aumento de la productividad anual de aproximadamente el 2,5% (Diario Gestión, setiembre 
2010). 
Actualmente en el contexto Internacional y en países de Latinoamérica las empresas están 
optando por incorporar en su planificación estratégica objetivos que se vean ligados a mejora 
continua en relación a la calidad y sus niveles de productividad logrando ser más 
competitivos en el mercado, sin embargo muchas empresas no se encuentran preparadas para 
la aplicación de esta herramienta no por falta de información, por un tema económico o falta 
de tiempo, muchas de las causas de su ausencia es la falta conocimiento, falta de análisis de 
sus principales problemas y no contar con personas calificadas que puedan implementarlas 
ya que el logro de los resultados depende del liderazgo de la gerencia, de la participación y 
compromiso de todo el equipo humano. (Piñero, Vivas y de Valga 2018). 
A nivel nacional las 5 S, las organizaciones se encargan de preparar mentalmente a los 
empleados para que acepten las 5 S antes de dar comienzo alguna campaña y así optimizar 
procesos que se reflejen beneficiosamente en la productividad. Como lo demostró la Oficina 
Nacional de Procesos Electorales (ONPE) al convertirse en la primera entidad del estado la 
cual obtuvo en el presente año, la medalla de oro en el “Premio Nacional de las 5S en 













El Perú es un país en desarrollo y crecimiento económico, el cual está asociado a los diversos 
sectores industrializados como son la minería, la pesca, la agricultura, y otras industrias 
quienes contribuyen al flujo económico. El cual se evidencia en el crecimiento del PBI de 
nuestro país, el cual ha presentado un crecimiento de aproximadamente 4%. 
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Figura 2: Crecimiento de la Extracción Minera en Perú 
Sin embargo, para el estudio se presta principal atención al rubro minero debido a que la 
minería participa con un 10% de reporte de ingreso respecto del total, siendo una de las 
categorías más importantes respecto del valor agregado del cual se calcula el PBI dado que 
es el sector en el cual se tiene un alto índice de inversión. Las cuales han ido incrementando 
en los últimos 10 años, por ejemplo, en el año 2017 se presentó un crecimiento de 15.7% 



























Fuente de información: INEI 
Se espera que, el crecimiento minero siga manteniendo el ritmo de crecimiento que proyecta 
desde hace 5 años. Esto a su vez, se contrasta con la extracción minera la cual también 
presenta un crecimiento notorio en los últimos 10 años con una proyección creciente al 2019, 
esto debido a que ya se están desarrollando los proyectos que en su momento fueron 
exploratorios. 
Por otra parte, estas tendencias de crecimiento de la minería afectan a todas las empresas que 
participan con contrataciones directas y subsidiarias, puesto que se generan así más 
relaciones comerciales entre los proyectos mineros y contratistas, siendo un ejemplo de ello 
la empresa Ferreyros S.A., la cual se encuentra dentro del ranking de las diez mejores 
empresas en el sector industrial, en el cual desarrolla sus actividades de venta y reparación 
de maquinaria Caterpillar, la cual es usada principalmente en los proyectos mineros sean de 


















Y a su vez es motivo del estudio. La empresa Ferreyros S.A. se dedica a la reparación, alquiler 
y venta de equipo minero participando de este crecimiento del sector minero. El creciente 
posicionamiento de nivel general de empresa y el mantener la posición número uno 
demostrando ser la mejor en todo el nivel de su sector. Lo cual, se hace evidente en la 
siguiente figura: 
 
Fuente: consultoría colombiana 
 
Esta información se puede traducir de los resultados económicos que presenta Ferreyros, del 
cual se sabe que hay un incremento de las ventas del 3.2% respecto de año 2016. 








    Fuente: Memoria Anual 2017 - Ferreyros 
 
Sin embargo, estos esfuerzos por mantener la sostenibilidad de la empresa se ven afectados 
por los diversos problemas que se tienen al momento de desarrollar las actividades de 
mantenimiento los cuales son: 
• Los componentes deben ser desmontados y enviados a la brevedad a los talleres, se 
debe contar con recursos de unidades de transporte, y guías de traslado desde el 
centro minero a los talleres, (Gestionado por planeamiento Ferreyros), cuantos más 
días demora este traslado, más demora el proceso de reparación, ya que es tiempo 
perdido. 
• Las coordinaciones entre el sitio minero y talleres CRC debe ser efectiva, la falta de 
información del componente (pre-AFA, plaqueteos, historial, o protecciones) genera 
pérdidas de 1-2-3 días en el proceso, que a la larga suma al tiempo total de 
reparaciones. No se está cumpliendo con el TAT en un 54 % del total de las 
reparaciones de motores, las entregas superan los 20 a 25 días programados para la 
reparación del motor. 
• El incumplimiento de las horas estándar para cada operación que realizan los técnicos 








en la planta hace más difícil el cumplimiento de la programación, haciendo que el 
personal trabaje un 20% más en horas que se manejan del estándar en cada 
reparación. 
• Las fallas en los pedidos de repuestos y las malas evaluaciones de los componentes 
del motor generan claras demoras al momento de tener que rehacer los trabajos y 
generar nuevos pedidos de última hora. 
Lo cual sirve como evidencia de la necesidad de realizar un análisis, debido a la complejidad 
del estudio se propone un desarrollo cualitativo primario aplicando las herramientas de 
calidad, las cuales permiten comprender de una manera más objetiva y clara cuál es el efecto, 
cual es el problema y que posible solución se debería plantear ante el mismo. 
Por lo que, en principio es necesario usar el diagrama de Ishikawa, el cual busque precisar 
cuál es el efecto que esté sufriendo la empresa o en su defecto los clientes a razón de las 
diversas causas presentadas en cada uno de los ámbitos participantes de la empresa Ferreyros 
S.A. Por lo que, este diagrama se realizara tomando en consideración aspectos relacionados 
al trabajo que se desarrolla, como son el método de trabajo, el efecto sobre el medio 
ambiente, el impacto que tiene la mano de obra, el uso de la máquina, las técnicas de 
medición y los materiales que se requiere para el trabajo, de lo cual se determina que el 
























































                                                                                           Fuente: Elaboración Propia 









Como se mencionó el diagrama busca evidenciar el efecto que se hace presente en la 
empresa, por lo que tras él análisis se determina que se tiene retrasos en el cumplimiento de 
la demanda, sin embargo, para determinar cuál es el problema que afecta a la empresa 
Ferreyros S.A. se desarrolló el siguiente check list. 
 
Tabla 2: Check list de causas 
PROBLEMA: Demora en el tiempo de reparación de 
motores 
 
Métodos INFLUENCIA  
Error en el proceso de reparación 5 5 3 5 5 5 1 4 1 5   39  
Desorden en el área de trabajo 5 3 4 4 3 4 3 3 4 5   38 
Inadecuado uso de las herramientas 4 2 3 5 4 4 2 3 3 4   34 
Planeamiento de reparaciones 4 1 3 5 5 5 4 5 3 4   39 
desconocimiento de tiempos estandar de trabajo 4 1 3 5 5 3 4 2 4 4   35 
Metodo inadecuado de trabajo 5 3 4 5 5 4 3 4 4 5   42 
Trabajos repetitivos 5 1 4 5 5 4 4 3 1 4   36 
Tiempos improductivos del personal 5 4 4 5 5 4 4 5 5 1   42 
Mano de obra INFLUENCIA 305 29% 
Personal insuficiente 4 5 2 4 4 4 4 5 5 5   42  
Rotación del personal 4 2 2 4 4 4 2 4 5 4   35 
Evaluación del personal 4 3 3 5 4 3 2 4 5 4   37 
Inactividad del personal al terminar sus actividades 3 3 3 5 5 3 4 4 4 5   39 
Orden y jerarquía 4 1 3 5 4 2 3 5 4 5   36 
Materiales INFLUENCIA 189 18% 
Falta de herramientas 5 5 4 5 5 5 3 5 4 5   46  
Falta de piezas 5 5 3 5 5 5 4 5 4 5   46 
Nivel de stock 4 5 4 4 4 5 4 5 5 4   44 
Retrasos en los materiales a usar 4 4 4 5 4 5 4 4 5 3   42 
Perdida de material 5 5 4 4 4 3 2 4 4 3   38 
Mermas en el proceso 4 4 3 5 3 3 3 3 4 4   36 
Máquina INFLUENCIA 252 24% 
Limpieza de maquinas 4 4 5 3 3 2 4 4 2 4   35  
Plan de Mantenimiento 4 2 5 4 5 2 4 5 2 4   37 
Repuestos para maquinaria 5 4 4 5 5 2 4 5 2 4   40 
Organización INFLUENCIA 112 11% 
Distribución de herramientas y equipos 5 3 3 5 5 3 3 3 1 3   34  
Ubicación o lugar de las herramientas y equipos 4 2 3 5 3 3 4 3 1 3   31 
Gestión de los productos en proceso 4 3 4 4 4 3 3 3 1 3   32 
Gestión del espacio (general) 5 2 4 4 4 3 4 3 1 2   32 
Productos en proceso dispersos 4 2 4 3 3 3 3 3 1 2   28 
Materiales inservibles dispersos 3 3 4 3 3 3 3 3 1 2   28 
 185 18% 
1043  
Fuente: Elaboración Propia 
En el cual, se muestra que el mayor índice está enfocado en el método y por subsecuente en 
los tiempos improductivos que se están produciendo. No obstante, este Check List sirve como 
fuente para realizar el grafico de Pareto, procediendo así al grafico siguiente, en el cual se 
puede notar que existe más de un motivo con un alto índice de impacto, como por ejemplo 














Figura 5: Gráfico de Pareto 







Sin embargo, la finalidad de este gráfico es determinar que causas atacar con un eje único 
por lo que al tener diferentes motivos en diferentes aspectos se decide realizar un segundo 
diagrama de Pareto, el cual tendrá como nombre diagrama de Pareto nivel 2, para lo cual 
se realiza un segundo check list en base a las entradas tomadas para la realizar el primer 
check list. 
 
Tabla 3: Check List de causas 
 P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9 P10 
















Lainactividadcuandose termianalasactividades 5 5 5 4 4 5 5 4 5 5 
Conocimientodel proceso 4 1 3 5 5 3 4 2 4 4 
Comose planeanlasoperaciones 4 1 3 5 5 5 4 5 3 4 
Faltaherramientas 4 3 4 4 4 3 4 2 4 4 
Faltamateriales 4 3 4 4 4 3 4 2 4 4 
Erroresdurante el proceso 5 5 3 5 5 5 1 4 1 5 
Retrasosde abastecimiento 4 4 4 5 4 5 4 4 5 3 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Del cual se determina que el creciente de las actividades está enfocado en el método y uso 
de materiales, con esta información se desarrolla otro gráfico de Pareto, este gráfico de 
nivel 2 tiene como objetivo centrar el problema de manera más directa y en un solo eje de 
atención , esto debido a que de otro modo se generarían diversas acciones de solución que 
no serían necesariamente las más adecuadas o lógicas, un ejemplo de ello sería determinar 
a priori que solo el abastecimiento oportuno de herramientas solucionaría el ritmo de 
trabajo de los colaboradores del área de mantenimiento o que solo contratando más 
personal se podría resolver más fácilmente los trabajos que se encuentran en proceso, 




Figura 6: Diagrama de Pareto Nivel 2 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Con el gráfico de nivel 2 realizado se puede determinar el eje central que se adjudica a 
cada motivo donde el tiempo es el factor principal, es decir uno de los principales 
problemas el exceso de tiempos que se toma al momento de la realización de un trabajo, 
siendo específicamente este desarrollo en el Taller del Centro de Reparación de 
Componentes (CRC). Problema que trae como consecuencia que exista retraso en las 
entregas al cliente y pérdida de rentabilidad, sumando a esto las tendencias crecientes del 
mercado en el sector minero. 
Por esta razón la empresa Ferreyros tiene la necesidad de reducir los tiempos en lo que se 
realizan las actividades para la reparación de motores Caterpillar que llegan a su taller de 
mantenimiento. Para lo cual, se propone como medida de solución el uso de las 
metodologías conocidas como 5S, que tiene un enfoque global del trabajo en conjunto, 
orden y limpieza. Por lo cual, surge la siguiente cuestión ¿Cómo la aplicación de la 
metodología 5S influye en la mejora de la productividad del área de mantenimiento en la 






Las implementaciones de la metodología 5S ha sido estudiada con anterioridad a fin de 
optimizar los tiempos de trabajo dentro de un centro de reparación de motores, y estos han 
sido desarrollados con anterioridad tanto a nivel nacional como internacional, por lo que 
se presenta lo siguiente: 
Orozco (2016, p. 156) elige el título de experto de ingeniero industrial con la propuesta 
titulada '' La intención de mejora para expandir la rentabilidad en la región de creación de 
la organización de ropa deportiva de todos los juegos. Chiclayo - 2015¨ con el objetivo 
general de establecer un plan de mejora en el territorio de creación, para expandir la 
eficiencia de la organización Confecciones Deportivas Todo Sport. Suponiendo que el 
factor con mayor incidencia en la creación de la organización es RRHH debido a la falta 
de preparación del personal y a la energía para satisfacer sus capacidades, lo que no 
permite la cooperación. 
Azañedo y Carril (2018, p. 87) seleccionaron el título de experto Ingeniero Industrial con 
la propuesta titulada "Uso de los 5s" para mejorar la rentabilidad del elegante centro de 
distribución en la organización pesquera Cantabria SA Coishco, 2018¨ con el objetivo de 
Implementar 5S 'para mejorar la eficiencia del elegante centro de distribución en la 
organización Pesquera Cantabria SA Coishco, 2018. Suponiendo que fuera concebible 
ocuparse de los motivos del problema presente en el elegante centro de distribución, por 
lo que el grado de utilización de los 5 'fue asombroso, mejorando en un 95.5% el grado de 
uso de esto en el territorio de almacenamiento flexible de la organización. 
Fernández y Morales (2018, p. 82) seleccionaron el título de experto del lobo solitario de 
la organización con la propuesta titulada "Aplicación del modelo 5s para mejorar la 
rentabilidad de la región de operaciones de animales hortícolas M&M S.A.C. Trujillo¨ con 
el objetivo de decidir cómo la utilización del modelo 5s mejorará la rentabilidad en el 
territorio de operaciones. Inferiendo que el uso del modelo 5S ha descubierto cómo 
mejorar la eficiencia en la zona de operaciones, esto se reflejó en cuanto a costo y tiempo, 
ampliando la rentabilidad estándar normal de 3.87 a 5.1. 
Briceño y Morán (2017, p. 123) eligieron el título de experto de Bachiller en 
Administración con la teoría titulada "Implementación de la filosofía de Kaizen 5s para 
mejorar la eficiencia en las coordinaciones y acuerdos de los territorios de Farm Import 
SA en la ciudad de Trujillo" con el objetivo de decidir si la ejecución de la técnica 5S 
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contribuirá a mejorar la rentabilidad en las regiones de coordinación y negociación de 
dicha organización. Presumiendo que la utilización de esta técnica creó un efecto positivo 
en la rentabilidad de los trabajadores en cuanto a productividad y viabilidad, que se reflejó 
en una mejora considerable en la realización de actividades, metodología y ejercicios para 
los elementos de las regiones de coordinación y acuerdos, avanzando a lo largo de estos 
líneas, los honores a cada compañero de equipo por su gran ejecución en sus capacidades. 
Urbano (2018, p. 18) se decidió por el título de experto de diseñador moderno con la 
propuesta titulada "uso de la estrategia 5s para mejorar la rentabilidad en la zona de 
especialización en la organización mecánica moderna Manuel, Los Olivos, 2018" con el 
objetivo para decidir cómo el procedimiento 5S expande la eficiencia en la zona del as de 
dicha organización. Se infiere que el uso de la filosofía 5S, en el territorio de experiencia 
de la organización Mecánica Industrial Manuel, ha sido una variable decisiva para mejorar 
la rentabilidad, esto se refleja en una expansión del 101.0%, logrando así el objetivo 
principal. 
Flores (2018, p. 117) eligió el título experto de arquitecto mecánico con la propuesta 
titulada "Uso de los 5 para mejorar la rentabilidad en la región del centro de distribución 
de la organización Agunsa Imudesa - Callao 2018" con el punto de decidir cómo La mejora 
operativa del territorio de almacén utilizando la filosofía 5s puede mejorar la eficiencia. 
Suponiendo que la utilización de la eficiencia mejorada de los 5 en la región de 
almacenamiento de la organización del 60% al 88%, por lo tanto, mejoró el 46,6%. 
Chambi (2018, p. 12) se decidió por el título de experto de arquitecto moderno con la 
postulación titulada "Los 5 para mejorar la rentabilidad en las tiendas de la organización 
Multiplaza del Banco de Crédito del Perú" con el punto de decidir si los 5 mejoran la 
eficiencia en las tiendas de la oficina Multiplaza del Banco de Crédito. Inferir esa 
eficiencia mejoró en un 22,80%. En cuanto a, la lista de productividad ha mejorado un 
9,23%. Con respecto a la adecuación, esta variedad se logra mediante la ejecución de los 
5. 
Espinoza (2017, p. 66) seleccionó el título de experto en diseño mecánico con la propuesta 
titulada "Implementación de la filosofía 5S para mejorar la rentabilidad de la línea de 
golpeteo de motores en la organización Ferreyros SA Lima - 2017" con el objetivo de 
decidir cómo La ejecución del sistema 5S mejora la rentabilidad de la línea de granulación 
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del motor. Inferiendo que la rentabilidad mejoró un 22,80% con respecto al archivo de 
competencia, mejoró un 9,23% en cuanto a viabilidad, esta variedad se logra mediante el 
uso de los 5s. 
Valdivieso y Zúñiga (2016, p. 75) seleccionaron el título de experto de diseñador mecánico 
con la propuesta titulada "Análisis y mejora de los procedimientos de un taller de 
reparación de carrocería y pintura aplicando dispositivos delgados" con el objetivo de 
establecer una propuesta para mejorar el Proceso de reparación de carrocería y pintura, 
para disminuir el tiempo de entrega de la reparación, al construir un control correcto de la 
creación de las instalaciones de San Luis. Razonando que ha permitido tener una imagen 
más clara del procedimiento de creación, permitiendo distinguir y abordar fácilmente los 
problemas de solicitud y control de los arreglos corporales y de pintura, también descubrió 
cómo cumplir el objetivo de disminuir la hora de duración de Un vehículo en el taller. 
Collado y Rivera (2018, p. 104) se decidieron por el título experto de ingeniero moderno 
y de negocios con la postulación titulada "Mejora de la eficiencia mediante la utilización 
de dispositivos de construcción de técnicas en un taller mecánico de automóviles" con el 
punto de hacer la mejora dependiendo del tiempo se concentra en tareas considerando las 
ideas de diseño de estrategias, para expandir la rentabilidad del territorio administrativo y 
el centro de distribución. Inferir que las ocasiones de trabajo del taller mecánico se 
reducen, ofreciendo la necesidad de suavizar, acelerar y solicitar el ciclo de trabajo y el 
soporte al cliente, y los resultados se verifican a través de pruebas fácticas que validan las 
actualizaciones en los tiempos de proceso. 
Torre (2017, p. 121) se decidió por el título experto de especialista mecánico con la 
postulación titulada "Aplicación de técnicas de construcción para mejorar la rentabilidad 
en la línea de creación de placa de enlace perforada de la organización Falumsa SRL, 
Lima, 2017" con el objetivo de decidir cómo la utilización de la Ingeniería de métodos 
mejora la eficiencia en la organización. Razonando que el uso de la Ingeniería de métodos 
descubrió cómo construir un límite de creación, ya que se mejoraron las estrategias de 
trabajo, se eliminaron los intercambios sin sentido, se realizó la preparación y se completó 
un mejor control y / o supervisión de la estructura. de trabajar con el personal de creación, 
con esto, el tiempo de creación en la línea de bandejas de cables perforados se redujo, 
logrando un procedimiento cada vez más líquido y mejorando el archivo de efectividad en 
un 36,67% en la organización Falumsa SR.L. 
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Córdova (2017, p. 114) decidió el título de experto de especialista moderno con la 
propuesta titulada "Aplicación de la filosofía 5s para mejorar la naturaleza de la 
administración en el taller de apoyo en la organización Matproin EIRL, san Martín de 
Porres, 2017" con el punto de decidir cómo la utilización de la Metodología 5S mejora la 
naturaleza de la administración en el taller de mantenimiento de la organización Matproin. 
Presumiendo que la naturaleza de la administración se expandió a través de la utilización 
de 5S, ya que antes de la mejora se observa la normalidad del 43.66% y luego se 
incrementa al 78.65%, exhibiendo que se expandió en un 80.14% en la naturaleza de la 
administración. 
Apaza (2018, p. 16) decidió el título de experto de especialista moderno con la propuesta 
titulada "Aplicación de la filosofía Lean Manufacturing para generar rentabilidad en la 
zona de negocios de la organización Industrias Textiles de Sud - América SAC, Ate - 2018 
¨ para decidir en qué medida el uso de la técnica Lean Manufacturing expande la eficiencia 
en la región de los continuos de la compañía. Inferiendo que, según los resultados, el uso 
de la filosofía expandió la rentabilidad en la zona persistente de la organización en un 
27,69%, mejorando en consecuencia la productividad del 65,23% al 84,23% y la 
viabilidad del 63,99% al 82,27%.  
Aires (2017, p. 70) se decidió por el título de experto en diseño mecánico con la propuesta 
titulada "Implementación de la técnica de los 5 para mejorar la rentabilidad en la sala de 
reuniones de productos de la organización Sódimac SA, San Juan de Miraflores, 2017" 
con El objetivo de investigar cuánto el uso del enfoque de los 5 mejora la eficiencia de la 
sala de banquetes de productos de la organización. Suponiendo que se ha demostrado que 
la eficiencia en la zona del centro de distribución se ha ampliado con la ejecución de los 
5, con una lista de rentabilidad antes del 42.69% con una lista de eficiencia después del 
92.25%, la rentabilidad ha mejorado en un 49.56%. 
 
Namuche y Zare (2016, p. 2017) se decidieron por el título experto de diseñador mecánico 
con la propuesta titulada "Aplicación de ensamblaje Lean para expandir la rentabilidad de 
las materias primas en el territorio de creación de una organización de Esparraguera para 
el año 2016" con El objetivo de expandir la eficiencia del material crudo de la nueva región 
de creación de espárragos en la organización agro-moderna DANPER TRUJILLO SAC 
 
16  
Planta Fresco a través de dispositivos Lean Manufacturing. Razonando que hubo una 
expansión en la rentabilidad del 5%, al igual que una disminución en las paradas 
restaurativas y preventivas, la duración del proceso, los días de inventario, las cajas 
defectuosas y las vacaciones. 
Álvarez y Vicuña (2016, p. 188) se decidieron por el título de experto de especialista 
moderno con la propuesta titulada "Mejora de la rentabilidad que depende de un modelo 
de mejora constante en una organización de calzado" con el objetivo de planificar y 
actualizar un modelo de mejora continua. territorio de creación para ampliar la eficiencia 
de la organización. Suponiendo que hubo una expansión en la eficiencia de 0.0148 sets / 
soles a 0.0174 sets / soles, proporcional al 17.52%, es decir, un ahorro de 10.05 soles / par 
con el último gasto de 57.32 soles / par. 
Benites (2018, p. 35) decidió el título de experto de diseñador mecánico con la propuesta 
titulada "Utilización de aparatos de ensamblaje lean para mejorar la eficiencia en la 
industria metalúrgica peruana" con el punto de reconocer qué dispositivos Lean 
Manufacturing son los más aplicados. mejorar la rentabilidad en la división metalmecánica 
?, para luego construir la línea de examen a seguir. Suponiendo que los aparatos o métodos 
más utilizados para mejorar la rentabilidad en la parte moderna metalmecánica fueron 
reconocidos, como lo indica la investigación introducida, se incluyen los siguientes: 5S 
(32.4%), SMED (13.2%), TPM (11.8%), SEIS SIGMAS (7,4%) y VSM (5,9%) conforman 
la plaza principal con referencias superiores al 5%. La otra reunión está compuesta por: 
Kanban, Line Balance, Poka Yoke, Just in time, PHVA, 4 MS, Balance Card, Last Planner, 
Andon y AMFE. 
Salazar (2017, p. 96) se decidió por el título experto de diseñador mecánico con la 
propuesta titulada "Propuesta de mejora constante en el procedimiento de creación de 
techos ligeros que aplican el enfoque PHVA y 5s". con el punto de proponer una mejora 
incesante en el procedimiento de creación y diagnosticar las circunstancias actuales del 
procedimiento de creación. Se razona que a través de la propuesta de mejora persistente 
en el procedimiento de creación de techos ligeros de la organización Industria Fibraforte 
S.A, se evalúa que la creación aumentará en un 4%. 
Cáceres, R. (2017, p. 187) decidió el título experto de especialista mecánico con la teoría 
titulada "Propuesta para el desarrollo de las formas de creación de cola de estofado de 
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frijoles en la organización agroquimica moderna de maquiladoras Import and Export SAC 
para aumentar la productividad" con el punto de proponer la mejora en las formas de 
creación de cola de estofado de frijoles en dicha organización. Presumiendo que se 
prescribió para utilizar el EPPS en la planta de creación y, al mismo tiempo, mantenerlos 
en un lugar particular y deliberado; asimismo, la seguridad relacionada con las palabras y 
la preparación para el bienestar deben ser hecho para administradores en cualquier caso 
dos veces al año. 
Cisneros (2017, p. 133) se decidió por el título de experto de diseñador moderno con la 
propuesta titulada "Uso de dispositivos de ensamblaje ajustados para generar rentabilidad 
en la zona de selección y prensado del almacén de Monsefú de Unión ychicawa SA 2017" 
para decida cómo la utilización de los instrumentos de Lean Manufacturing expande la 
eficiencia en el territorio de selección y presión de dicha organización. Inferiendo que 
antes de este examen, la rentabilidad era del 71.00% y al desarrollar la utilización de los 
dispositivos, se obtuvo el 84.30% de eficiencia, con una mejora del 13.30%. 
Araújo, Chamon y Chamon (2018, p. 48) los cuales presentan una investigación que lleva 
por título “Impact of startegic planning to a service provider micro – Enterprise”, el cual 
presento como objetivo principal aplicar la Strategic Planning es una oficina de 
contabilidad con característica familiar y analizar los impactos causados por la 
implementación de la herramienta. Luego de su ejecución se concluye que el impacto se 
mide y se validan a través de la empresa de los cuatro pilares, que son: procesos 
estructurados, se dio cuenta de entrenamientos, cantidad de clientes satisfechos y de los 
clientes habituales, y análisis del flujo de efectivo. Era posible analizar la aplicación de la 
planificación estratégica basada en el BSC había impactos positivos en los cuatro pilares, 
por lo tanto, es un modelo para otras empresas de características similares. 
Machado & et all (2017, p. 134) los cuales presentan una investigación que lleva por título 
“The methodology of machinery and equipment maintenance adopted by the textile 
industries located in the Zona da Mata Mineira”, el cual presento como objetivo principal 
demostrar la metodología adoptada por el mantenimiento de las industrias textiles, que se 
encuentra en la Zona da Mata Mineira de la región, en Minas Gerais, Brasil. Luego de su 
ejecución se concluye que las particularidades de la base industrial textil y de la Zona da 
Mata Mineira región de ropa de justificar la necesidad y la pertinencia de la investigación 
que muestran su estratégica importancia económica de la maquinaria y el mantenimiento 
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de los equipos, los procesos y las condiciones de trabajo y sus implicaciones para el 
desarrollo de la región. 
Parv (2018, p. 424) la cual presenta una investigación que lleva por título “A Lean 
Management Approach in Lighting Technology”, el cual presento como objetivo principal 
investigar cómo las empresas líderes están tratando de poner en práctica los principios de 
lean manufacturing en sus operaciones de producción, reduciendo costos y agregar valor 
al producto. Luego de su ejecución se concluye que el uso de mapeo de procesos en la 
aplicación de los conceptos de lean production, combinado con la simulación como una 
herramienta complementaria. El uso de la simulación, es posible predecir la línea de 
producción de bajo studyaccording para el proceso de asignación de los datos generados 
por el software, el estado actual de la línea de producción se analizó y debilidades en el 
proceso de producción fueron identificados. 
Modica, Penino, Assis y Heitor (2018, p. 48) los cuales presentan una investigación que 
lleva por título “The role of Transpetro in improving safety at work policy values in 
outsourced companies”, el cual presento como objetivo principal estudiar los aspectos 
referentes a la Seguridad de la Salud en el trabajo y medio Ambiente. Luego de su 
ejecución se concluye que los datos recogidos por Transpetros empleados y analizados por 
los autores indican que el contratista los accidentes y las no conformidades tiene una 
tendencia descendente. 
Quesada y Arrieta (2019, p. 1) los cuales presentan una investigación que lleva por título 
“Implementation of lean manufacturing techniques in the bakery industry in Medellin”, el 
cual presento como objetivo principal evaluar el grado de aplicación de las técnicas de 
manufactura esbelta en las micro y pequeñas empresas en Medellín, en el sector de la 
alimentación. Luego de su ejecución se concluye que la pendiente prácticas Lean son: 
PokaYoke, Kaizen y de la fábrica visual. Sin embargo, para que el sector es considerado 
de clase mundial, las prácticas deben ser fortalecidos: VSM (generación de valor), JIT 
(Flujo de Producción) y ADMON (Administración) 
Lopes, Vitorino y Dantas (2015, p. 25) los cuales presentan una investigación que lleva 
por título “Approach to requirements for the management of suppliers by fast fashion 
retailers: A case study”, el cual presento como objetivo principal el estudio de los temas 
de sostenibilidad y medio ambiente en el Sector Textil Brasileño. Luego de su ejecución 
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se concluye que la empresa en estudio presenta un sucinto de la gestión del proveedor, 
pero tiene un gran número de proveedores y subcontratistas, hacer seguimiento y controlar 
de forma efectiva difícil. 
Kojima, Lemos y Cardoza (2016, p. 151) los cuales presentan una investigación que lleva 
por título “Introduction of Lean Manufacturing philosophy by Kaizen event: case study 
on a metalmechanical industry”, el cual presento como objetivo principal Generar un 
feedback en el logro de las metas para el previsto volumen de producción de cada 
componente. Luego de su ejecución se concluye que la base de Kaizen consiste en 
conceptos simples, pero no menos importante como 5S, establecido por los expertos 
japoneses como un conjunto de costumbres y modales, como resultado de la forma 
tradicional de comportamiento en el hogar y en la escuela. 
Blažić & et all (2017, p. 17) los cuales presentan una investigación que lleva por título 
“The impact of lean tools on cost-based efficiency: Evidence from the transitional 
economy”, el cual presento como objetivo principal El objetivo de este estudio es 
determinar la relación entre la implementación de herramientas de lean y económico 
basado en la eficiencia del desempeño de la organización, en una economía de transición. 
Luego de su ejecución se concluye que existen relaciones significativas entre algunas 
prácticas Lean (Kanban, SPC, TPM, 5S, VSM y CM) y la eficiencia de costes, mientras 
que la influencia ofcontinuous de flujo, VM, RCA, normalización, SMED y de una sola 
pieza de flujo en la variable dependiente de esta investigación no está demostrada. 
Prester (2014, p. 1) el cual presenta una investigación que lleva por título “Organizational 
and technological concepts that enable quality costs monitoring”, el cual presento como 
objetivo principal. Luego de su ejecución se concluye que las empresas que miden los 
costes de calidad tienen un nivel significativamente más alto de ROS, las tecnologías y 
conceptos de organización permiten el control de los costos de calidad. 
Vivares, Sarache, y Naranjo (2014, p. 144) los cuales presentan una investigación que 
lleva por título “The content of manufacturing strategy: a case study in Colombian 
industries”, el cual presento como objetivo principal determinar un plan a largo plazo para 
el sistema de producción/operaciones diseñado para apoyar la estrategia corporativa de la 
compañía. Luego de su ejecución se concluye que existen dos grupos de empresas que 
exponen diferentes niveles de desempeño, así como las relaciones de dicho resultado con 
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las áreas de decisión estratégicas y los enfoques de gestión de manufactura. 
Viteri, Matute, Viteri, y Rivera (2016, p. 1) los cuales presentan una investigación que 
lleva por título “Implementation of lean manufacturing in a food enterprise”, el cual 
presento como objetivo principal implementar el pensamiento y principios de esta filosofía 
en una empresa procesadora de productos alimenticios para usar los recursos de forma 
eficiente, reducir costos y generar mayores ganancias. Luego de su ejecución se concluye 
que con 5s se estableció un lugar de trabajo limpio y ordenado, con la herramienta justo a 
tiempo se eliminaron desperdicios de diversa naturaleza entre ellos se disminuyó el tiempo 
de ciclo de producción y con VSM se graficó la cadena de valor y la nueva manera de 
trabajar de la empresa, sin despilfarros. 
Cardoso, Bassi, Bertosse, Mestre, y Achcar (2018, p. 767) los cuales presentan una 
investigación que lleva por título “The implementation and use of the "5 S" and Kaizen 
program for the management of sewing offices of a middle family company”, el cual 
presento como objetivo principal describir la implementación de las 5S en la empresa 
objetivo del caso de estudio con el fin de organizar y estandarizar los procesos. Luego de su 
ejecución se concluye que la implantación de las "5 S" en la empresa fue de total 
importancia en la gestión de las personas y en los cambios ocurridos en la cultura 
organizacional. 
Lopes (2017, p. 6) los cuales presentan una investigación que lleva por título “Succes 
factors for Lean Implementation”, el cual presento como objetivo principal es identificar 
los factores que son importantes para conseguir el éxito de Lean y para su sostenibilidad a 
largo plazo. Luego de su ejecución se concluye que, de los factores analizados, los más 
influyentes para el éxito y la sostenibilidad de la masa son la formación y el aprendizaje 
de gerentes y empleados, los gerentes de liderazgo y compromiso, y los empleados que 
funciona y compromiso. 
Zambrano, Segura & Gonzales (2017, p. 182) presentan una investigación que llevó por 
título ¨World class manufacturing in micro manufacturers of handmade wooden furniture 
industry in Puntalarga – Colombia¨ con el objetivo de mejorar las estrategias operativas. 
Concluyendo que las empresas del estudio muestran algunas actividades de gestión de 




Hernández, Camargo & Martínez (2015, p. 115) presentan una investigación que llevó por 
título ¨Impact of 5S on productivity, quality, organizational climate and industrial safety 
in Caucho Metal Ltda¨ con el objetivo de evaluar si la metodología de las 5S puede ser 
considerada como una herramienta eficaz de mejora para las empresas manufactureras. 
Concluyendo que hecha la implementación de la metodología 5s mejoraron los factores 
de productividad, energía y capital. 
Tena (2017, p. 30) presenta una investigación que llevó por título ¨Lean management 
methodology: The case of automecanica levante¨ con el objetivo de satisfacer al cliente, 
reducir costos y plazos de entrega. Concluyendo que la empresa debe preparar a sus 
colaboradores para cualquier cambio que pueda suceder en la organización, el balance de 
la investigación ha sido positivo ya que se han notado cambios favorables. 
Pérez (2016, p. 22) la cual presenta una investigación que lleva por título “Diseño de la 
metodología 5S para su implementación en el taller mecánico automotriz en llantas y 
servicios Verduzco”, el cual presento como objetivo principal crear una nueva 
metodología de trabajo en llantas y servicios Verduzco mediante la estructura 5S. Luego 
de su ejecución se concluye que los resultados son ampliamente satisfactorios tanto en la 
persona como también de forma colectiva, otro punto a mencionar es el desempeño ya que 
con esta metodología la calidad percibida puede convertirse en objetiva para toda la 
empresa. 
Rodarte (2010, p. 113) presentan un trabajo de investigación que lleva como título 
“Metodología 5S y su impacto en la eficiencia operativa y el efecto de la alta 
administración y el seguimiento durante su implementación, un estudio empírico en 
empresas de la cadena automotriz del estado de nuevo león” que lleva como objetivo 
diseñar un instrumento de recolección de datos para diagnosticar la situación actual de una 
empresa en su nivel de ejecución de 5S a través de la creación de un modelo que permita 
conocer la influencia de la participación de la alta administración y el seguimiento de la 
implantación del 5S en la empresa. Luego de su ejecución se encontró que de las 82 
respuestas que se obtuvieron posterior a la aplicación de las encuestas 58 habían 
implementado en sus empresas la metodología 5S y solo 24 no la implementaron. Al 




Castelo (2007, p. 374) presentan un trabajo de investigación pregrado que lleva como 
título “Implementación de la metodología de mejora 5S en la empresa Supan S.A.” quien 
lleva por objetivo lograr una alta eficiencia laboral y productiva en la empresa 
implementando la metodología de trabajo 5S en la organización bajo estudio, luego de su 
ejecución se concluyó que entre los beneficios que se pueden encontrar está el 
proporcionar a todo nuestro personal de trabajo la disciplina y perseverancia para lograr 
optimizar los tiempos de entrega de producto en la empresa estudiada, además de esto se 
encontró que la eficacia del coste de la metodología 5S redujo el coste de mantenimiento 
en más del 70% y la fiabilidad del equipamiento crece en más de un 10% se suma a esto 
un 30% de uso de tiempo en reproceso y un 25% en desperdicios. 
Hernández , Camargo y Martínez (2015, p. 115) publico una investigación que llevo por 
nombre “Impacto de las 5S en la productividad, calidad, clima organizacional e industrial 
en una empresa de seguridad en caucho” que tenía por objetivo evaluar si la metodología 
5s podría considerarse una herramienta eficaz para mejorar la producción de la empresa, 
luego de su ejecución se concluyó que el clima organizacional dentro del taller presenta 
mejoras de importancia para su situación antes de aplicar la metodología 5S como lo son 
la comunicación (26.6%),estructura (53.9%), motivación (29.5%) y cooperación (30.9%). 
Para conceptualizar la variable productividad citaremos a los siguientes autores expertos 
en esta área: 
Según Robbins y Coulter (2000) se trata del volumen total de bienes producidos, dividido 
entre la cantidad de recursos utilizados para la obtención de la producción. Se puede 
estimar que la producción sirve para hacer un estudio del rendimiento de los equipos de 
trabajo, ya sea de pequeños talleres u oficinas y la mano de obra, pero se debe (p.35). 
Según menciona Martínez (2013) la productividad es un indicador que evidencia que tan 
bien se están utilizando los recursos en la producción de bienes y servicios; también 
mencionada como la relación entre recursos utilizados y productos obtenidos, analizando 
además la eficiencia de los recursos humanos, capital, conocimientos, energía, etc. 
(p.310). 
Según las definiciones recogidas de diferentes autores podemos inferir que se miden por 
dos dimensiones. 
La primera dimensión es la entrega a tiempo, que se citara a Mora (2016), menciona que, 
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“este indicador mide el nivel de cumplimiento de compañía para realizar la entrega de los 
pedidos en la fecha o periodo de tiempo pactado con el cliente”(p.88) 
𝐸𝑇 =
# 𝐸𝑛𝑡𝑟𝑒𝑔𝑎 𝑎 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜
# 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑖𝑛𝑔𝑟𝑒𝑠𝑎𝑑𝑜𝑠
∗ 100 
 
Para conceptualizar la otra dimensión que es la entrega sin errores citaremos a Mora 
(2016), quien refiera que, “es la máxima efectividad en las entregas de los productos a los 
clientes finales y se conoce como el momento de la verdad o FACE to FACE con el cliente 
y donde se verifican todas las variables logísticas que integran la calidad total en entrega al 
consumidor final y no solo se incorporan las variables de tiempo, calidad y documentos sino 
la presentación de la tripulación de entrega y sus respectivos equipos de transporte”. (p.41) 
Para conceptualizar la segunda variable Metodología 5S, citaremos lo mencionado por, 
Carrillo (2008), que refiere que,  
la metodología 5S es aquel principio que se encarga de mejorar la productividad 
buscando establecer el orden y mantienen los lugares correctamente identificados con 
cada elemento en su sito, como pueden ser extintores, reglas, llaves, toallas, basura, 
etc. Además, esta es una herramienta que se utiliza en empresas las cuales buscan 
obtener calidad en sus productos y servicios; y se logra solo realizando un arduo 
trabajo dentro de la organización (p.46). 
Según Dorbessan, (2010), indica que,  
La metodología de las 5S no solo se puede aplicar a los lugares de trabajo de una 
organización, sino que también en la parte personal y en la vida diaria. Además, las 
5’S tiene que ver con una filosofía motivacional para elevar la actitud, la moral y el 
compromiso de las personas o grupos que lo implementan ya sea en su trabajo o en 
lo personal (p.35). 
La metodología 5 S se clasifica en: 
Seiri:  
Según Rodríguez (2010) es aquel que se encarga de separar los elementos que son 
necesarios de los que no lo son y de esta manera retirarlos del área de trabajo, teniendo 
como objetivo mantener solo los que son necesarios para la labor y establecer un 
sistema de control el cual facilite la identificación y el retiro de cada elemento que no 
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sea necesario (p. 38). 
“Seiri significa seleccionar y eliminar del lugar de trabajo todos los objetos que no 
añaden valor al proceso y que se califica como innecesario para la tarea que se realiza”. 
(Hernandez y Vizán, 2013, p.38). 
Seiton 
Según Rodríguez (2010) Es el que se encarga de ordenar y acomodar aquellos 
elementos que son necesarios de tal manera que sea mucho más fácil la búsqueda, la 
identificación, el acceso, retiro, y devolución en cualquier momento. El lugar de 
trabajo se organiza después de que los elementos innecesarios son desechados (p.58). 
“Involucra determinar un lugar específico para cada elemento, de manera que sea más 
fácil su ubicación, disposición, localización y regreso al mismo lugar después de 
usarla”. (Socconini, 2014, p149). 
Seiso 
Según asegura Juárez (2009) es el proceso que se encarga de limpiar el ambiente de 
trabajo, incluido las máquinas y herramientas, así como los pisos y las demás áreas 
de trabajos. También se considera como una actividad esencial a los efectos de 
verificar. Un operador el cual limpia una maquina puede describir los defectos en base 
al funcionamiento; por este motivo el seiso es de gran importancia a los efectos del 
mantenimiento de las maquinas e las instalaciones. (p.46) 
Según Rodríguez (2010) es el encargado de inspeccionar al equipo en el momento de 
limpieza, logrando identificar de esta manera los problemas de fuga, averías o 
posibles fallas. Se relaciona a su vez con un correcto funcionamiento de los equipos 
y una habilidad de producir los artículos de calidad (p. 112). 
Seiketsu 
Es el encargado de mantener la limpieza del personal por medio de un correcto uso de 
ropa, lentes, guantes, cascos, caretas y los zapatos de seguridad, así como también un 
adecuado ambiente de trabajo el cual sea saludable y limpio. (Juárez, 2009.p.47) 
Para Rodríguez (2010) se define como el estado óptimo de las tres “S” anteriores, con 
la finalidad de mantener buenos logros, a través de lo establecido y el cumplimiento 






Según Juárez, (2009) se encarga de la autodisciplina, implica que se debe de cumplir 
con los principios de higiene y los cuidados personales. Es de gran importancia ya 
que ayuda al personal a adquirir la autodisciplina, a destacar los diversos tipos de 
mudas; a su vez detectar los productos que son defectuosos y os excedentes de 
inventarios (p. 47) 
Para Rodríguez (2010) es aquel proceso que consiste en trabajar de manera adecuada 
cumpliendo con las normas establecidas. Es la más importante ya que ayuda a impulsar 
a que se evolucionen las 4S anteriores. Se encarga a su vez de hacer respetar las reglas 
de manera que se obtenga una vida personal con grandes resultados, es decir que el 
personal demostrara una buena disciplina y de esta manera la empresa obtendrá 
mejores resultados en la calidad y productividad. (p.113) 
Sobre la base de realidad problemática presentada se planteó los siguientes problemas de 
investigación: 
¿Cómo la implementación de la metodología 5s mejorará la productividad del área de 
mantenimiento de la empresa Ferreyros S.A. Lima 2019? 
Los problemas específicos de la investigación fueron los siguientes: 
Problema específico 1: ¿Cómo la implementación de la metodología 5S mejorará las 
entregas a tiempo del área de mantenimiento de la empresa Ferreyros S.A. Lima 2019? 
Problema específico 2: ¿Cómo la implementación de la metodología 5S mejorará las 
entregas sin errores del área de mantenimiento de la empresa Ferreyros S.A. Lima 
2019? 
El estudio realizado se justifica en la metodología y herramientas proporcionadas por la 
ingeniería industrial como método de mitigar los problemas que presentan las empresas en 
sus diferentes rubros, en caso específico se puede mencionar autores tales como Pearson 
(2014) con su libro llamado Administración de Operaciones. 
Este trabajo encuentra su justificación en la necesidad teórica de conocer la inferencia de la 
variable de la metodología 5S en el proceso productividad del área de mantenimiento de la 
empresa Ferreyros para el año 2019. 
La aplicación de estas herramientas permitió al investigador adquirir los conocimientos y la 
experiencia clave para enfrentar situaciones similares a lo largo de su vida como profesional. 
En el aspecto metodológico se aplicaron diferentes instrumentos de recavación de datos, que 
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nos permitirá tener una perspectiva más clara de la realidad de la empresa. Esta nos permite 
conocer la relación existente entre las dos variables y como entre ellas existe una relación de 
causalidad ya que una incide en la otra de manera directa. 
En el aspecto social, esta investigación ayuda a la empresa de Ferreyros a mejorar su 
productividad, además de a todas aquellas otras empresas que busquen mejorar los procesos. 
La investigación al lograr sus objetivos trae consigo por añadidura la reducción de estrés 
laboral, ligada a la carga que tienen los colaboradores sobre sus actividades diarias. 
Esta investigación busca aumentar el nivel de entregas sin errores a nuestros clientes, puesto 
que así, se disminuya las entregas a destiempo que generan adendas, contratar terceros e 
inclusive el incremento de servicios. 
Se plantearon las siguientes alternativas generales en la presente exploración, 
La implementación de la metodología 5S mejora de manera significativa la productividad 
del área de mantenimiento en la empresa Ferreyros S.A., Lima 2019. 
Se plantearon las siguientes alternativas especificas en la presente exploración, 
La implementación de la metodología 5S mejora de manera significativa las entregas 
a tiempo del área de mantenimiento en la empresa Ferreyros S.A., Lima 2019. 
La implementación de la metodología 5S mejora de manera significativa las entregas 
sin errores encontrada en el área de mantenimiento en la empresa Ferreyros S.A., 
Lima 2019. 
La presente exploración, tuvo como finalidad general, 
Determinar como la implementación de la metodología 5S mejorará la productividad en el 
área de mantenimiento de la empresa Ferreyros S.A., Lima 2019. 
La presente exploración, tuvo como finalidades específicas, 
Determinar como la implementación de la metodología 5S mejorará las entregas a 
tiempo en el área de mantenimiento en la empresa Ferreyros S.A., Lima 2019. 
Determinar como la implementación de la metodología 5S mejorará las entregas sin 




2.1 Diseño de la investigación 
Este examen sigue la línea de exploración aplicada, llamada así por la investigación del 
examen hipotético y práctico para la investigación de problemas explícitos, producidos 
en condiciones y cualidades explícitas. Con lo cual, se resuelve que es el examen más 
adecuado para la investigación, ya que la pertinencia de la técnica servirá para separar 
las situaciones iniciales y finales del modelo. 
Además, se resuelve que este examen presenta un plan de aclaración, ya que toma una 
foto de la verdad que se encuentra en la estructura interior de la organización Ferreyros 
SA Para presentar el problema actual, nos concentraremos en describir cómo se realizan 
los procedimientos objetivo de este examen y, en consecuencia, legitimar el problema 
dentro de una acción en el lugar con la ayuda de la prueba y la disposición de verificación 
de legitimidad de los instrumentos. Además, presenta un tipo de investigación 
observacional, ya que no afectará de ninguna manera los procedimientos para observar 
ni a los especialistas que forman parte del examen, sino que también presenta un tipo 
longitudinal desde que se estableció un estudio cuando el examen y el próximo los 
fundamentos de que el científico mismo recopiló la información. 
Por último, también presenta una metodología cuantitativa, ya que tiende a verificarse a 
través de modelos numéricos respaldados por percepciones y pruebas de hechos, 
agregando a esto la prueba de los punteros que miden la variedad introducida por los 
factores, a lo largo de estas líneas en el área siguiente Presenta cuáles son los factores, 
la forma en que serán comprendidos y cuál es su objetivo para decidir por fin cómo se 
estimarán. 
2.2 Variables, operacionalización 
Variables 
Productividad (Variable dependiente, efecto) 
El análisis de la productividad está basado en el análisis del crecimiento de la producción 
por unidad de tiempo. Tomando en cuenta este razonamiento el ingreso serán motores 
defectuosos, materiales de reparación y otros, para dar como resultado un motor en buen 
estado, sabiendo a su vez que los insumos utilizados que priman sobre el proceso serán 
las herramientas, tiempo de trabajo, entre otros. 
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5S (Variable Independiente, causa) 
Según explica Carrillo (2008) la metodología 5S es aquel principio que se encarga de 
mejorar la productividad buscando establecer el orden y mantienen los lugares 
correctamente identificados con cada elemento en su sito, como pueden ser extintores, 
reglas, llaves, toallas, basura, etc. Además, esta es una herramienta que se utiliza en 
empresas las cuales buscan obtener calidad en sus productos y servicios; y se logra solo 
realizando un arduo trabajo dentro de la organización (p.46). 
Por ello definiremos las herramientas medibles: 
 
Clasificación, pilar que nos permite reconocer cuales son los elementos que son 
innecesarios en el proceso y que a su vez crean distracciones alargando de esta manera el 
tiempo de trabajo. 
Orden, el segundo pilar permite reconocer el espacio en el que se desarrollan las actividades 
reduciendo así búsquedas y recorridos no necesarios. 
Limpieza, el tercer pilar reconoce los puntos que no se pueden eliminar pero que en todo 
caso se pueden lograr evitar mantener sucios, mejorando el aspecto del área. 
Operacionalización de las variables 
Productividad (Variable dependiente) 
Es el indicador que permite analizar la correcta disposición de recursos acorde a la 
comparación out put versus in put, en el cual se contabiliza las unidades producidas en un 
tiempo determinado contra los recursos que fueron necesarios consumir en el mismo lapso 
determinado. 
5S (Variable independiente) 
A nivel operativo las 5S sirven para medir, lo que ya existía como método en caso no se 
hubiera implementado anteriormente no guarda lógica ni relación su medición, sin 
embargo, se procederá a evaluar puntos tales como; 
Clasificar, reducción de tiempo de solicitud de materiales. 
Ordenar: reducción de tiempo de búsqueda de materiales, reducción de recorrido por 
búsqueda de materiales y aplicación de los mismos. 
Limpiar, otros tiempos propios del sistema. 
Estandarizar, creación de normas para el buen mantenimiento de un área en la empresa. 
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Disciplina, las evaluaciones que se hacen en base a las normas propuesta. 
 
Dimensiones 
Productividad: la productividad es la medida en que se conoce si los recursos están siendo 
usados de la manera más adecuada, es decir aprovechándose al máximo para producir la 
mayor cantidad posible. 





Metodología de las 5S: 
Clasificar, con este pilar se puede conocer cuánto se reduce la búsqueda de herramientas 
que están mezcladas innecesariamente dentro del proceso 




Ordenar, hace mención a la gestión del espacio en base a los objetos necesarios e 
innecesarios dentro del ambiente de trabajo. 




Limpiar, con esta dimensión se podrá medir los cambios en el retraso en los procesos de 
producción que se presentan en el área.    
 





Estandarizar, con esta dimensión se podrá medir los cambios en las normas implementadas 
dentro del área.    




Disciplina, con esta dimensión se podrá medir los cambios en la cantidad de auditorías que 
se realizan en el área.    
 













2.2.1 Matriz de Operacionalización de las variables 
 
 


















“La Metodología 5s es 
aquella que transfiere 
al equipo la 
oportunidad de aplicar 
mejoras como el 
incremento de la 
productividad la 
mejora de calidad y la 
seguridad”. Aldavert 
(2016, p.65) 
Aplicación de la 
metodología 5s, esta 
herramienta cuenta de 5 
etapas:  














          N.C = Nivel de cumplimiento 
 



















Fichas de control y 
monitoreo de normas. Razón 
Productividad 
Carro y Gonzales 
(2015), refieren que, 
La productividad lleva 
al avance del proceso 
productivo. Es decir 
hace una comparación 
entre la cantidad de 
recursos y cantidad de 
bienes. Por 
consiguiente se puede 
decir que la 
productividad es la 
relación entre las 
salidas y las entradas 
(p.1). 
La productividad 
se evaluara por medio 
de entregas a tiempo  
y  entregas sin 
errores. 
Entrega a tiempo  𝐸𝑇 =
# 𝐸𝑛𝑡𝑟𝑒𝑔𝑎 𝑎 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜
# 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑖𝑛𝑔𝑟𝑒𝑠𝑎𝑑𝑜𝑠
∗ 100 • Registro de 

























2.3 Población, muestra, criterio de inclusión y exclusión  
Unidad de estudio: 
La presente investigación se desarrolla en la empresa FERREYROS S.A., 
específicamente en el área de mantenimiento en la cual se brinda soporte técnico a los 
motores de los clientes. Siendo para ello la unidad a investigar el área de mantenimiento 
de los motores. 
Población: 
La población es la recolección de sustancias que comparten prácticas, actividades, entre 
otras, de la misma manera. A partir de esto, cada sustancia que tenga un lugar con la 
reunión se conocerá como un individuo, la población llamada universo se caracteriza 
como la reunión de cosas que comparten ciertas actividades que buscan contemplar. Por 
otra parte, especifica que estos pueden caracterizarse como familias, especies o 
solicitudes a las que se les habla en una normalidad específica. 
La población de estudio del presente trabajo de investigación será tomada del área de 
mantenimiento de la empresa FERREYROS S.A. y la recolección de datos se harán 
en un tiempo de 24 semanas. Donde se recopilo información necesaria para la pre- prueba 
comprendida entre el mes de Setiembre del 2018 a Noviembre de 2018 y post- prueba de 
Enero del 2019 a Marzo del 2019, logrando el índice de Productividad en el área de 
mantenimiento. Teniendo datos reales que dieron origen a la baja productividad en un 
tiempo de 12 semanas de análisis (N=24). 
Muestra: 
"Se caracteriza por una gran cantidad de medidas o el recuento de una parte de los 
componentes que tienen un lugar con la población. Los componentes se eligen al azar, es 
decir, todos los componentes que conforman la población tienen una probabilidad similar 
de ser elegidos", (Martínez, 2012, p. 9). 
Reglas de incorporación: en este examen, se considerará la presentación del personal 
de mantenimiento de la fundación explorada. 
Modelos de rechazo: en el examen actual, no se considerará al personal de diferentes 









2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
Técnicas de recolección de datos 
El surtido de información comienza con la necesidad introducida por el creador de 
trazar sus pensamientos y presentarlos como una realidad actual dentro de la 
organización, por lo que para construir este surtido es importante caracterizar qué 
método será el más adecuado para el surtido de información, dándose cuenta de 
que En su interior tienen estudios, observando el procedimiento, entre otros que 
parten de un estándar similar. 
La percepción implica la utilización del sentimiento de la vista, para lo cual tiene 
diferentes dispositivos que ayudan a esta técnica, por ejemplo, grabaciones, fotos, 
entre otros. Estos también pueden ser nombrados: 
• Directo: el científico se interesa como componente de las ocasiones. 
• Indirecta: en la que alude a lo que exactamente tomaron diferentes 
especialistas. 
• Participante: como se mencionó, tome interés en los ejercicios. 
• No miembro: donde el surtido es absolutamente externo. 
• Estructurado: que utiliza dispositivos de inscripción. 
• No estructurado: a pesar de estar organizado, solo se da cuenta de lo 
que se ve, pero no se graba. 
Con esta información se determinó que la presente investigación usara la técnica de 
la observación directa, participante y estructurada. Así mismo, para cumplir con la 
técnica existe una secuencia que permite su correcta aplicación la cual es: 
• Paso 1: ¿Qué se va a observar? 
• Paso 2: ¿Cuál es el objeto de estudio? 
• Paso 3: Herramientas de registro 
• Paso 4: Ser minucioso y crítico 
• Paso 5: Presentar el registro de lo observado 
• Paso 6: Análisis y depuración de datos 
• Paso 7: Conclusiones de la técnica 
Para finalmente con los pasos logrados se presente el informe de lo observado, el 
cual, sirve como medio de evidencia de ser un estudio real y realizado en las 








Instrumentos de recolección de datos 
Como se mencionó anteriormente, con la estrategia caracterizada, continuamos 
percibiendo cuáles serán los entornos a considerar para plantear las consultas, que 
inicialmente son las estrategias utilizadas que contienen 8 cosas o preguntas, 
también el poder de trabajo presente con 5 cosas, en tercer lugar los materiales con 
sus 6 cosas individuales, en cuarto lugar las máquinas utilizadas con sus 3 cosas, 
quinto la asociación encontrada en el medio con sus 6 cosas particulares y, en 
conclusión, la explicación que presenta 7 cosas. 
Formatos de Registro 
El diseño del formato es de elaboración propia para el seguimiento de los tiempos 
de los procesos que se siguen en el área de mantenimiento. 
Cronómetro 
Para la presente investigación se contará con cronómetro digital, debido a la 
facilidad de su uso y la precisión en la toma de datos que se puede registrar. Esta 
herramienta es útil para la toma de tiempos divididos entre cronómetro digital y 
mecánico, ambos cumpliendo el mismo funcionamiento. 
Confiabilidad 
Para poder entender y justificar la presentación de datos confiables será necesario 
definir confiabilidad, se le llama así a la consistencia numérica y coherencia de la 
recolección de datos. Es decir, a la repetición y replicación de los mismos sin perder 
el margen de cercanía. 
De igual manera, se puede interpretar por confiabilidad al control homogéneo y los 
datos correlativos referidos a una sola escala, la misma que respeta la equidad de 
datos dada por el o los autores de una investigación con la aplicación de un mismo 
instrumento. Justificados en estos fundamentos, los datos serán validados y bajo la 
supervisión del área de calidad de la empresa debido a las tareas que realiza dentro 
de las instalaciones. 
Validez 
Por validez se puede decir que es poder dar la veracidad de estar midiendo la 
variable que se busca y no otra. De igual la validez es medible en dos niveles de 
investigación, ya sea por lo construido o por la información vertida en él. Así 








de herramienta, según su concepción, legitimidad y facilidad de interpretación de 
datos. Por otra parte, respecto de lo construido se hace mención a la parte teórica 
donde se legitima y fideliza la información a través de otras teorías de otros autores. 
2.5.Métodos de análisis de datos 
El punto fundamental para poder dar fidelidad de los datos obtenidos es el análisis 
de datos, para lo cual se trabaja bajo la información previamente recolectada por 
los métodos mencionados en el subcapítulo anterior siendo la prioridad los 
formatos de registro y el cronómetro, información que debe ser analizada y tabulada 
para poder determinar que correspondan a datos lógicos y viables para realizar la 
investigación. El análisis de datos es la compresión lógica de los datos recolectados 
para poder explicar cuál es la relación entre las variables a estudiar. Alegando de 
esta manera la necesidad de presentar esta información de manera ordenada, es 
decir en tablas sin niveles de complejidad que faciliten la interpretación de los 
mismos. Para efectos del presente estudio se tendrá en cuenta el uso de la estadística 
paramétrica, la cual permite estimar que la población en estudio tiene una 
distribución normal, siendo medidos basados en intervalos correctamente 
razonados. Así mismo, es importante mencionar que los datos tomados serán 
presentados en el informe final, siendo causales del análisis de una o más variables 
por lo que definiremos dentro de esta investigación que el análisis es univariado. 
Siendo este análisis en base al estudio de una única variable, en este caso la variable 
independiente y su efecto sobre la variable dependiente. 
Análisis Descriptivo 
 
Este examen consiste en verificar la propuesta, es decir, exhibir a través de la 
diferencia de la fase subyacente del marco con la etapa realizada la ejecución de 
los procedimientos. Para hacer esto, el examen dependerá de los aparatos 
mencionados anteriormente, por ejemplo, las tablas de factores que permiten 
descifrarlos de manera básica y directa. 
 
Análisis Inferencial 
Dentro de este tipo de análisis se menciona el uso de las herramientas estadísticas 










Al ser la presente una investigación académica se hace mención al uso de 
referencias bibliográficas, de revistas, artículos, entre otros, los cuales por respeto a 
los derechos de autor son mencionados a cabalidad haciendo mención de los 
mismos. Por otra parte, el fin de este estudio fue de elaborar la tesis titulada 
“Aplicación de la metodología 5S en la mejora de la productividad del área de 
mantenimiento de la empresa Ferreyros S.A.” para optar por el grado de Ingeniero 
Industrial en la cual se revela información circunstancial validada por la empresa 
Ferreyros S.A. 
2.7.Desarrollo de la propuesta 
La razón del problema central es la agitación y la ausencia de orden en el territorio, 
razón por la cual los 5 son la razón para completar diversas iniciativas de mejora 
sin parar. Para la evaluación del grado de consistencia, seleccione una agenda, con 
consultas directas, que se ponderen de 0 a 4, donde 0 habla muy terrible, 1 habla 
horrible, 2 habla promedio, 3 habla excelente y 4 habla excelente excelente. 








































Tabla 6: Check List 
 
INSPECCIÓN 5S – ÁREA DE MANTENIMIENTO – FERREYROS S.A. 
HOJA DE AUDITORIA 5S EVALUADOR: José Ernesto Alvarado 
Alvarran  
 
5S N ELEMENTO A 
EVALUAR 











    
1 Materiales o elementos ¿Existen elementos innecesarios en el 
puesto de trabajo? 
1 
2 Maquinaria o equipos ¿Existencia innecesaria? 2 
3 Herramientas ¿Existencia innecesaria en el lugar de 
trabajo? 
2 
4 Control visual ¿Existe o no control visual? 1 
5 Estándares Escritos ¿Existen estándares de seguridad y 
limpieza? 
0 





6 Indicador de lugar ¿Es fácil reconocer el lugar para cada cosa? 0 
7 Indicador de artículos ¿Existe demarcación de lugares? 0 
8 Indicadores de cantidad ¿Existen definición de máximos y 
mínimos? 
2 
9 Vías de acceso ¿Están identificadas las líneas de acceso? 1 










  11 Maquinas  ¿Algunas máquinas se mantienen en buenas 
condiciones y limpias? 
2 
12 Pisos  ¿Existe libres de basura, aceites y grasas? 2 
13 Limpieza de inspección  ¿Se realiza la inspección de las maquinas? 3 
14 Responsable de limpieza ¿Existe personal responsable de verificar la 
limpieza? 
2 
15 Habito de limpieza  ¿El operario limpia su área de trabajo? 2 
 













16 Normas y 
procedimientos 
¿Existen normas y procedimientos 
establecidos? 
1 
17 Ideas de mejora  ¿Se han implantado ideas de mejora? 2 
18 Plan de mejora  ¿Tiene en mente un plan de mejora para el 
área? 
3 
19 Orden y limpieza ¿Existe información sobre orden y 
limpieza? 
1 
20 Las primeras 3S ¿Se mantienen las primeras 3S? 1  








  21 Entrenamiento ¿Son conocidos los procedimientos 
estándares? 
1 
22 Herramienta  ¿Son almacenados correctamente? 2 
23 Control  ¿Existe un control de inventario? 2 
24 Procedimiento  ¿Son actualizados los procedimientos? 2 
25 Resultados  ¿El personal conoce los resultados 
obtenidos? 
2 
 Subtotal  9 









A raíz de desglosar la tabla anterior, podemos ver el grado de consistencia de los 5 en la 
región de mantenimiento de la organización Ferreyros S.A., es del 32%. A través de esta 
evaluación, se puede resolver muy bien que la "S" con el grado mínimo de consistencia 
es Orden, ya que no hay puntos particulares para aparatos, dispositivos, instrumentos y 
dibujos de ensamblaje. Posteriormente, el requisito para el uso de un enfoque de mejora 
queda en evidencia. 









Clasificación 6 20 30% 
Orden 3 20 15% 
Limpieza 6 20 30% 
Estandarizar 8 20 40% 
Disciplina 9 20 45% 
TOTAL 32 100 32% 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Propuesta de examen 
Para completar el avance de esta aventura de exploración, el diagrama de Gantt que lo 
acompañaba se estableció con la propuesta de establecer una sucesión de ejercicios y 
arreglos. 
Tabla 8: Diagrama de Gantt-Actividades para la implementación de la variable independiente: Metodología 5S 
ACTIVIDADES PARA LA IMPLEMENTACIÓN DE LAS 5S    
MES AGOSTO-2017    
 
ACTIVIDADES 
Sem 1 Sem 2 Sem 3 Sem 4 Sem 5 Sem 6 Sem 7 
1. Sensibilización al Gerente de Operaciones        
2. Estructuración del comité de las 5S        
3. Capacitación        
4. Elaboración del plan de trabajo        
5. Anuncio oficial de la implementación de las 5S        
6. Campaña promocional        
7. Implementación de “Clasificar”        
8. Implementación de “Organizar”        
9. Implementación de “Limpiar”        
10. Implementación de “Estandarizar”        
11. Implementación de “Disciplina”        
Fuente; Elaboración propia. 
 
1. Afilado al Gerente de Operaciones 
La tarea actual fue presentada al administrador del Gerente de Operaciones, evaluada y 
afirmada para proceder con su turno de eventos. 
 
2. Organización del Comité 5S. 









Fuente: Elaboración propia 
3. Preparando 
En esta etapa, se completó una preparación general, es decir, toda la fuerza de trabajo 
asociada con este caso en el territorio de corte, mantenimiento, terminación y recursos 
humanos, donde los dos supervisores y administradores pueden conocer las ideas 
esenciales de 5S y la rentabilidad. Cada zona 
4. Planificación del plan de trabajo. 
En esta etapa, se elaboró un plan de trabajo según lo indicado por la estructura jerárquica 
del 5S para la división de especialistas, realizando una gran colaboración y obteniendo 
excelentes resultados después del uso. 
5. Declaración oficial del uso de los 5S 
En esta etapa, se realizó una reunión con toda la facultad de la organización, donde el 
Gerente General informó con autoridad el uso de la técnica 5S y declaró los objetivos y 
deseos para esta empresa. 
6. Batalla por tiempo limitado 
En esta etapa, se pusieron los fanáticos que insinuaban el sistema 5S, se debe pensar en 
cada región de creación y, en cualquier caso, debería tener 3 fanáticos en las zonas más 
conocidas con el fin de cultivar límites imaginativos, avanzar estándares e ideas que 
mejoran la capacitación y la ejecución representativa del trabajo. 
Gerente de Operaciones 










área de acabados 








7. Uso de la propuesta. 
El siguiente es el modelo requerido para el uso de 5S: 
 
Tabla 9: Modelo de implementación 
MODELO DE IMPLEMENTACIÓN DE LAS 5S 
FASE 1: PRELIMINAR 
Etapa 1 – Compromiso de la alta dirección. Etapa 2 
– Organización del comité 5S Etapa 3 – 
Lanzamiento de las 5S 
Etapa 4 – Capacitación del personal en 5S 
FASE 2: EJECUCIÓN 
Etapa 1 – Implementación de SEIRI Etapa 2 
– Implementación de SEITON Etapa 3 – 
Implementación de SEISO Etapa 4 – 
Implementación de SEIKETSU Etapa 5 – 
Implementación de SHITSUKE 
FASE 3: SEGUIMIENTO Y MEJORA 
Etapa 1 – Establecer plan de seguimiento Etapa 2 – 
Revisión de las evaluaciones Etapa 3 – 
Establecer plan de mejora 
Fuente: Manual estrategias de las 5S 
 
Etapa 1: preliminar 
Etapa 1: responsabilidad de la administración superior 
Ejecute el sistema 5s solicitando una dedicación que fue aceptada por la administración 
de todo el personal en el territorio. La calidad creó una dedicación a través de la inversión 
dinámica de cada uno de los incluidos, y además fue responsable de administrar y dar 
seguimiento a cada fase de ejecución. 
Etapa 2: Organización de la junta directiva de 5S 
Para esta etapa, la sub-junta del Taller de Recuperación formó un grupo de trabajo para 













Tabla 10: Responsabilidades del comité 5S 
Responsabilidad Tareas 
Planear  Elaborar planes para el desarrollo de las actividades. 
 Promocionar las actividades. 
 Gestionar los recursos para su implementación. 
Hacer  Coordinar las actividades de capacitación. 
 Convocar y dirigir las reuniones 5S 
 Fomentar la participación del personal. 
 Participar en el desarrollo de las actividades. 
Verificar  Dar seguimiento a los planes definidos. 
 Realizar inspecciones o auditorias. 
Actuar  Velar por el cumplimiento de las acciones 
 Presentar propuestas de mejora. 
 
Fomentar la mejora continua. 
Fuente: Manual estrategias de las 5S 
 
Los deberes de cada individuo del grupo asesor 5S, que cuentan con la ayuda de la 
administración del Taller de recuperación durante todo el proceso de ejecución, se detallan 
a continuación. 
1. Líder 5s 
Nombre a los individuos del grupo de uso de 5s. 
Organice la ejecución de los ejercicios acumulados durante el programa de uso de 5s. 
Evaluar el avance y los problemas de ejecución. 
Organízate por los facilitadores para ayudar al uso de la técnica en la línea de 
trituración motora. 
Avance el soporte de todo incluido. 
Establezca un programa de ejercicios, siga la solicitud metodológica de los 5 y la 
disposición de uso. 
Fomentar la correspondencia de las personas del grupo asesor 5S. 
2. Facilitador 
Disponibilidad de preparar material. 
El uso de los 5 en el territorio elegido. 
Miembro de las reuniones de evaluación de los 5. 
3. Líder del área 








Consentimiento a las normas establecidas para los 5s. Administrar la correcta 
utilización del procedimiento. 
Espolear al personal del territorio para cumplir con el deber del programa. Sintonice y 
considere las evaluaciones de otros. 
3.6.1.1. Coordinador del área 
Aplique los programas de acción para el uso y soporte de los 5 en sus empleos. 
Reforzar al pionero de la zona mediante la introducción de propuestas para la mejora 
incesante. Evaluar la ejecución de los 5 en la zona. 
Organice con el facilitador la preparación y el apoyo del personal. 
Etapa 3: Lanzamiento del programa 
Es fundamental difundir el sistema y que toda la fuerza laboral de apoyo pueda reconocer 
inequívocamente de qué se compone y lo que implica. Por esta razón, el Subgerente del 
taller de recuperación estuvo disponible, quien dio un prólogo conciso de lo que se trata 
el sistema y se responsabilizó con el objetivo de que el uso se satisfaga según lo propuesto 
por el consejo de administración de 5S. 
Etapa 4: Capacitación del personal en 5S 
Por esta razón, se realizó una preparación en la sala de estudio de 15 horas, y durante la 
preparación del material pedante organizado en diapositivas, aparecieron trípticos y 
grabaciones útiles, publicitando cada uno de los pilares de la 5 "S" y las ventajas de 
aplicarlos en funcionar como en tu día a día. 
FASE 2: EJECUCIÖN 
Etapa 1: Implementación de SEIRI 
Como lo indica Rodríguez (2010), consiste en aislar los componentes 
fundamentales de los superfluos y expulsar a los últimos del entorno de trabajo, 
con el objetivo de mantener lo que es realmente útil para una empresa específica. 
Se completó el orden de los artículos que son importantes y superfluos; es 
fundamental contar con la cercanía de los expertos que trabajan en la zona y, en 
este sentido, tener la opción de decidir exactamente el objetivo de los artículos, 
luego la tarjeta de prueba distintiva del artículo se utiliza para la identificación y el 
informe de inscripción de los componentes. 
Etapa 2: Implementación de SEITON 
Según Rodríguez (2010), SEITON es ordenar los componentes nombrados 








de estos componentes fundamentales debe caracterizarse y distinguirse para alentar 
la caza y volver a su posición. 
Se realizó una reorganización en la línea de golpe y la obtención de armarios y 
cajones de metal, de modo que cada instrumento, componente y artículo tenga un 
lugar razonable para un área simple, con el objetivo de que las vacaciones del 
individuo en marcha se limiten a buscar sus cosas de trabajo. 
Etapa 3: Implementación de SEISO 
Según Rodríguez (2010), SEISO implica limpiar, evaluar la tierra para reconocer 
el suelo y evacuarlo. Al final del día, SEISO está vinculado con la expulsión de 
residuos y tierra de todas las cosas de trabajo y oficinas de amigos. 
Para su uso, se resolvió el alcance de la solicitud de limpieza, que se completó de 
la siguiente manera: 
o Regiones físicas: pisos, divisores y ventanas. 
o Cosas de trabajo: aparatos, instrumentos y muebles. 
o Máquinas y equipos. 
El día de limpieza TR fue compuesto por esta razón, para hacer una limpieza 
general de toda la zona, donde se incluyó a toda la facultad, desde el comando 
central hasta los niveles operativos. 
Etapa 4: Implementación de SEIKETSU 
Según lo indicado por Rodríguez (2010), se caracteriza por hacer una condición 
ideal de las tres "S" iniciales, a fin de mantener los logros alcanzados, mediante la 
creación y el respeto de los estándares que permiten elevar los niveles de 
transmisión en el lugar de empleo. 
Para la ejecución de esta etapa, es importante realizar actividades que dependan de 
los resultados que aseguren que los problemas identificados con el no uso de las 3 
S iniciales no vuelvan a ocurrir. Por esta razón, se han desarrollado los métodos 
que se acompañan: 
o Cinco minutos al día, tres veces por semana, se comprometieron a 
examinar el bienestar, el bienestar, la condición, la solicitud y los 









o Se estableció una directriz interna de seguridad, bienestar y condición. 
o Se creó un marco de control visual para verificar la consistencia con 
las tres "S" iniciales. 
Etapa 5: Implementación de SHITSUKE 
Según lo indicado por Rodríguez (2010), es la fase más significativa de todas, ya 
que alude a la coherencia con las técnicas y reglas desarrolladas por la organización, 
con una firme convicción, deber e información para completar las actividades de 
mejora. Para la ejecución de Shitsuke, se desarrollaron las pautas interiores que se 
acompañan: 
o Obligatoriamente, inicie las conversaciones de trabajo, 5 minutos 
antes del comienzo del día (lunes, miércoles y viernes). 
o Desarrolle ejercicios de limpieza en el territorio de manera 
consistente, esto se completará 10 minutos antes del final del día. 
o Llegue a su lugar de trabajo las cosas que se han utilizado durante 
la jornada laboral. 
o Use el uniforme de trabajo y el hardware de seguridad como lo 
indican los principios de configuración. 
o Las recomendaciones y propuestas de desarrollo se obtendrán del 
personal del territorio. 
o Habrá un honor trimestral para avanzar grandes propensiones 
(confiabilidad, solicitud, seguridad y orden) para fortalecer las 
cualidades que se crearán en la zona. 
o Periódicamente capacite al personal sobre las pautas, enfoques, 
estándares y sistemas de las 5 "S". 
o Existe la ayuda de la administración superior en cuanto a activos, 
tiempo, respaldo y reconocimiento de logros. 
FASE 3: SEGUIMIENTO Y MEJORA 
Etapa 1: Establecer plan de seguimiento 
El apoyo de los ejecutivos como un aspecto importante de incitación e inspiración 
para los profesionales, estableció un programa de motivación trimestral para los 
grupos que se esforzaron por consumar el uso del sistema 5S, considerando que han 
mantenido la estrategia, logrando el conjunto hasta objetivos. Luego nuevamente 









3.1 Análisis descriptivo de las 5 S (variable independiente) 
3.1.1. Prueba de normalidad 
A fin de contrastar la Metodología 5S, es necesario primero determinar si los datos que 
corresponden a las series de clasificar, Organizar, Limpiar, Estandarizar y Disciplina antes 
y después tiene una distribución normal, para tal fin y en vista que las series de ambos datos 
son menores que 30 se procedió al análisis de normalidad mediante el estadígrafo de 
ShapiroWilk. 
Dimensión Clasificar 
Tabla 11: Prueba de normalidad Clasificar 
INTERPRETACIÓN: De la Tabla 11 mostrado se obtuvo un SIG Clasificar_antes>0.05 y 
Clasificar_después>0.05 por lo tanto mis datos de productividad tienen un comportamiento 
paramétrico, esto me conlleva a utilizar es estadígrafo T – Student. 
Tabla 12: Estadística de muestras emparejadas Clasificar 
 Media N Desv. Desviación Desv. Error 
promedio 
Par 1 Pre Clasificación 23,9500 12 1,06387 ,30711 
Pro Clasificación 11,3000 12 3,60555 1,04083 
Fuente: Elaboración propia. 
INTERPRETACIÓN: De la tabla 12 se evidencia lo siguiente: el promedio de la Dimensión 
Clasificar antes es 23. 95 y el promedio de la dimensión Clasificar después es 11.3, lo que 
demuestra que la implementación de la metodología 5S, se logró reducir elementos 




Tabla 13: Prueba de normalidad Organizar 
 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Pre Organizar . 12 . . 12 . 
Pro Organizar ,246 12 ,044 ,878 12 ,084 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
 
 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico Gl Sig. 
Pre Clasificación ,223 12 ,103 ,944 12 ,551 
Pro Clasificación ,089 12 ,200* ,967 12 ,876 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 








INTERPRETACIÓN: De la Tabla 13 mostrado se obtuvo un SIG Organizar_antes>0.05 y 
Organizar_después<0.05 por lo tanto mis datos de productividad tienen un comportamiento 
paramétrico, esto me conlleva a utilizar es estadígrafo T – Student. 
Tabla 14:Estadísticas de muestras emparejadas Organizar 
 Media N Desv. Desviación Desv. Error 
promedio 
Par 1 Pre Organizar ,7830 12 ,00000 ,00000 
Pro Organizar ,2840 12 ,09012 ,02602 
Fuente: Elaboración propia. 
INTERPRETACIÓN: De la tabla 14 se evidencia lo siguiente: el promedio de la Dimensión 
Organizar antes es 78. 30 y el promedio de la dimensión Organizar después es 28.4, lo que 
demuestra que la implementación de la metodología 5S, se logró reducir las Zonas sin 




Tabla 15: Prueba de normalidad Limpieza 
 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico Gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Pre Limpieza ,249 12 ,038 ,898 12 ,150 
Pro Limpieza ,251 12 ,036 ,901 12 ,161 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
INTERPRETACIÓN: De la Tabla 15 mostrado se obtuvo un SIG Limpieza_antes>0.05 y 
Limpieza_después>0.05 por lo tanto mis datos de productividad tienen un comportamiento 
paramétrico, esto me conlleva a utilizar es estadígrafo T – Student. 
 
Tabla 16: Estadística de muestras emparejadas Limpieza 
 Media N Desv. Desviación Desv. Error 
promedio 
Par 1 Pre Limpieza 52,5083 12 7,01407 2,02479 
Pro Limpieza 88,0500 12 4,93310 1,42406 
Fuente: Elaboración propia. 
INTERPRETACIÓN: De la tabla 16 se evidencia lo siguiente: el promedio de la Dimensión 
Limpieza antes es 52.51 y el promedio de la dimensión  Limpieza después es 88.05, lo que 
demuestra que la implementación de la metodología 5S, se logró incrementar más 













Tabla 17: Prueba de normalidad Estandarizar 
 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Pre Estandarización . 12 . . 12 . 
Pro Estandarización ,231 12 ,076 ,878 12 ,082 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
INTERPRETACIÓN: De la Tabla 17 mostrado se obtuvo un SIG Estandarizar_antes>0.05 
y Estandarizar_después>0.05 por lo tanto mis datos de productividad tienen un 
comportamiento paramétrico, esto me conlleva a utilizar es estadígrafo T – Student. 
 
Tabla 18: Estadísticas de muestras emparejadas Estandarizar 




Par 1 Pre Estandarización 19,2000 12 ,00000 ,00000 
Pro Estandarización 64,0583 12 8,27477 2,38872 
Fuente: Elaboración propia. 
 
INTERPRETACIÓN: De la tabla 18 se evidencia lo siguiente: el promedio de la 
Dimensión Estandarizar antes es 19.20 y el promedio de la dimensión  Estandarizar después 
es 64.06, lo que demuestra que la implementación de la metodología 5S, se evidencia 




Tabla 19: Pruebas de normalidad Disciplina 
 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico Gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Pre Disciplina . 12 . . 12 . 
Pro Disciplina ,213 12 ,139 ,811 12 ,012 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
INTERPRETACIÓN: De la Tabla 19 mostrado se obtuvo un SIG Disciplina_antes>0.05 
y Disciplina_después>0.05 por lo tanto mis datos de productividad tienen un 











Tabla 20: Estadísticas de muestras emparejadas Disciplina 
 Media N Desv. Desviación Desv. Error 
promedio 
Par 1 Pre Disciplina ,0000 12 ,00000 ,00000 
Pro Disciplina 3,0000 12 ,85280 ,24618 
Fuente: Elaboración propia. 
 
INTERPRETACIÓN: De la tabla 20 se evidencia lo siguiente: el promedio de la 
Dimensión Disciplina antes es 0 y el promedio de la dimensión  Disciplina después es 3, lo 
que demuestra que la implementación de la metodología 5S, se logró que se realicen 3 
auditorías por semana en promedio. 
3.2. Análisis Inferencial 
3.2.1. Análisis inferencial de la variable dependiente: PRODUCTIVIDAD 
Prueba de normalidad 
A fin de contrastar la hipótesis general, es necesario primero determinar si los datos que 
corresponden a las series de la productividad antes y después tiene una distribución normal, 
para tal fin y en vista que las series de ambos datos son menores que 30 se procedió al 
análisis de normalidad mediante el estadígrafo de ShapiroWilk. 
Tabla 21: Pruebas de normalidad Productividad 
 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico Gl Sig. Estadístico Gl Sig. 
Pre Productividad ,242 12 ,050 ,924 12 ,320 
Pro Productividad ,224 12 ,097 ,928 12 ,355 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
INTERPRETACIÓN: De la Tabla 21 mostrado obtuve SIG Productividad_antes>0.05 y 
Productividad_después >0.05 por lo tanto mis datos de productividad tienen un 
comportamiento paramétrico, esto me conlleva a utilizar es estadígrafo T- Student para la 















Tabla 22: Análisis descriptivo productividad pre y pro 
 Estadístico Desv. Error 
Pre Productividad Media 53,25 1,232 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 50,54  
Límite superior 55,96  
Media recortada al 5% 53,33  
Mediana 55,00  
Varianza 18,205  
Desv. Desviación 4,267  
Mínimo 45  
Máximo 60  
Rango 15  
Rango intercuartil 6  
Asimetría -,527 ,637 
Curtosis -,257 1,232 
Pro Productividad Media 62,25 1,399 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 59,17  
Límite superior 65,33  
Media recortada al 5% 62,22  
Mediana 64,00  
Varianza 23,477  
Desv. Desviación 4,845  
Mínimo 55  
Máximo 70  
Rango 15  
Rango intercuartil 8  
Asimetría -,172 ,637 
Curtosis -,972 1,232 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Gráfico 1: Gráfico Q-Q de pre productividad 










El promedio de la productividad antes del área de mantenimiento asciende a 53.25%; 
asimismo, existe una desviación estándar de 4.27%. Por otro lado, la máxima productividad 
es 60% y la mínima productividad es 45%.  
 
Gráfico 2:Gráfico Q-Q de pro productividad 
Fuente: Elaboración propia. 
 
El promedio de la productividad después del área de mantenimiento asciende a 62.25%; 
asimismo, existe una desviación estándar de 4.85%. Por otro lado, la máxima productividad 
es 70% y la mínima productividad es 55%. 
Validación de la hipótesis general  
Contrastación de la hipótesis general  
Ho: La implementación de la metodología 5S no mejorara de manera significativa la 
productividad del área de mantenimiento en la empresa Ferreyros S.A., Lima 2019. 
Ha: La implementación de la metodología 5S si mejorara de manera significativa la 
productividad del área de mantenimiento en la empresa Ferreyros S.A., Lima 2019. 
 
Tabla 23:Estadísticas de muestras emparejadas de la Pre y Pro Productividad 
 Media N Desv. Desviación Desv. Error 
promedio 
Par 1 Pre Productividad 53,25 12 4,267 1,232 
Pro Productividad 62,25 12 4,845 1,399 










Tabla 24: Correlaciones de muestras emparejadas de la Productividad 
 N Correlación Sig. 
Par 1 Pre Productividad & Pro 
Productividad 
12 ,630 ,028 
Fuente: Elaboración propia 
INTERPRETACIÓN: De la tabla 24 se evidencia lo siguiente, que el promedio de la 
Productividad antes es 53,25 y el promedio de la productividad después es 62.25, por medio 
de la tabla 22 se evidencia mediante el sigma que es menor a 0.05, lo que demuestra que la 
implementación de la metodología 5S si mejora la productividad en el área de producción 
en la empresa Ferreyros S.A. Lima, 2019, por lo tanto, se valida la hipótesis general alterna. 
Significancia asintótica (bilateral) 
Regla de decisión: 
Si Sig.(bilateral) ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si Sig.(bilateral) > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 











95% de intervalo de 
confianza de la diferencia 
Inferior Superior 




9,000 3,954 1,142 -11,512 -6,488 -7,884 12 ,000 
Fuente: Elaboración propia 
INTERPRETACIÓN: De la tabla 25  se puede verificar que la significancia de la prueba 
de T- student, aplicada a la productividad antes y después es de 0.000, por consiguiente y de 
acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la implementación 
de la metodología 5S si mejora la productividad en el área de mantenimiento en la empresa 
Ferreyros S.A. Lima, 2019, donde la mejora asciende a 9% en los primeros tres meses del 
año 2019. 
 
3.2.2.2.Análisis inferencial de la dimensión de la variable dependiente: Entregas a 
tiempo 
Prueba de normalidad 
A fin de contrastar la hipótesis general, es necesario primero determinar si los datos que 
corresponden a las series de entregas a tiempo antes y después tiene una distribución normal, 
para tal fin y en vista que las series de ambos datos son menores que 30 se procedió al 









Tabla 26: Pruebas de normalidad de Entregas a tiempo 
 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico Gl Sig. Estadístico Gl Sig. 
Pre Entregas a tiempo ,201 12 ,197 ,959 12 ,776 
Pro Entregas a Tiempo ,206 12 ,171 ,943 12 ,541 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: Elaboración propia 
INTERPRETACIÓN: De la Tabla 26 mostrado obtuve SIG Entregas a tiempo _antes>0.05 
y Entregas a tiempo _después <0.05 por lo tanto mis datos de Entregas a tiempo tienen un 
comportamiento paramétrico, esto me conlleva a utilizar es estadígrafo Prueba T Student 
para la validación de mi hipótesis general. 
 
Tabla 27: Análisis descriptivos de Entrega a tiempo 
 Estadístico Desv. 
Error 
Pre Entregas a tiempo Media 75,42 1,357 
95% de intervalo de 
confianza para la media 




Media recortada al 5% 75,30  
Mediana 75,50  
Varianza 22,083  
Desv. Desviación 4,699  
Mínimo 68  
Máximo 85  
Rango 17  
Rango intercuartil 7  
Asimetría ,448 ,637 
Curtosis ,321 1,232 
Pro Entregas a Tiempo Media 84,42 1,520 
95% de intervalo de 
confianza para la media 




Media recortada al 5% 84,30  
Mediana 84,00  
Varianza 27,720  
Desv. Desviación 5,265  
Mínimo 76  
Máximo 95  
Rango 19  
Rango intercuartil 9  
Asimetría ,508 ,637 
Curtosis ,201 1,232 















Gráfico 3: Gráfico Q-Q de pre Entregas a tiempo 
Fuente: Elaboración propia 
El promedio de la Entrega a tiempo antes del área de mantenimiento asciende a 75.42%; 
asimismo, existe una desviación estándar de 4.69%. Por otro lado, la máxima entregas a 
tiempo es 85% y la mínima entregas a tiempo es 68%.  
 
Gráfico 4: Gráfico Q-Q de pro Entregas a tiempo 
Fuente: Elaboración propia 
El promedio de la Entrega a tiempo después del área de mantenimiento asciende a 84.42%; 








tiempo es 95% y la mínima entregas a tiempo es 76%.  
Validación de la hipótesis Específica 
Contrastación de la hipótesis especifica  
Ho: La implementación de la metodología 5S no mejorara de manera significativa las 
entregas a tiempo del área de mantenimiento en la empresa Ferreyros S.A., Lima 2019. 
Ha: La implementación de la metodología 5S si mejorara de manera significativa las entregas 
a tiempo del área de mantenimiento en la empresa Ferreyros S.A., Lima 2019. 
 
Tabla 28: Estadísticas de muestras emparejadas de Entregas a tiempo 




Par 1 Pre Entregas a tiempo 75,42 12 4,699 1,357 
Pro Entregas a Tiempo 84,42 12 5,265 1,520 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Tabla 29: Correlaciones de muestras emparejadas de Entregas a tiempo 
 N Correlación Sig. 
Par 1 Pre Entregas a tiempo & Pro 
Entregas a Tiempo 
12 ,984 ,000 
Fuente: Elaboración propia. 
 
INTERPRETACIÓN: De la tabla 28 se evidencia lo siguiente: el promedio de las Entregas 
a tiempo antes era de 75.4 y el promedio de las Entregas a tiempo después es 84.42, por 
medio de la tabla 29 se evidencia mediante el sigma que es menor a 0.05, lo que demuestra 
que la implementación de la metodología 5S si mejora las Entregas a tiempo en el área de 
mantenimiento en la empresa Ferreyros S.A. Lima, 2019, por lo tanto, se valida la hipótesis 
especifica  alterna. 
 
Significancia asintótica (bilateral) 
Regla de decisión: 
Si Sig.(bilateral) ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si Sig.(bilateral) > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 
Tabla 30: Prueba de muestras emparejadas de Pre y Pro Entregas a tiempo 
Fuente: Elaboración propia. 
 
 Diferencias emparejadas t gl Sig. 





95% de intervalo de 
confianza de la 
diferencia 
Inferior Superior 
Par 1 Pre Entregas a tiempo - 
Pro Entregas a Tiempo 








INTERPRETACIÓN: De la tabla 30  se puede verificar que la significancia de la prueba 
de T- student, aplicada a las entregas a tiempos antes y después es de 0.000, por consiguiente 
y de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la 
implementación de la metodología 5S si mejora las entregas a tiempo en el área de 
mantenimiento en la empresa Ferreyros S.A. Lima, 2019, donde la mejora asciende a 9% 
en los primeros tres meses del año 2019. 
 
3.2.2.3.Análisis inferencial de la dimensión de la variable dependiente: Entregas sin 
errores 
Tabla 31: Pruebas de normalidad de Entregas sin errores 
 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Pre Entregas sin errores ,126 12 ,200* ,974 12 ,951 
Pro Entregas sin errores ,151 12 ,200* ,961 12 ,792 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: Elaboración propia. 
INTERPRETACIÓN: De la Tabla 31 mostrado obtuve SIG Entregas sin errores 
_antes>0.05 y Entregas sin errores _después >0.05 por lo tanto mis datos de Entrega sin 
errores tienen un comportamiento paramétrico, esto me conlleva a utilizar es estadígrafo 
Prueba T Student para la validación de mi hipótesis especifica 2. 
Tabla 32: Analisis descriptivo de Entregas sin errores 
 Estadístico Desv. Error 
Pre Entregas sin errores Media 70,83 1,120 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 68,37  
Límite superior 73,30  
Media recortada al 5% 70,81  
Mediana 71,00  
Varianza 15,061  
Desv. Desviación 3,881  
Mínimo 64  
Máximo 78  
Rango 14  
Rango intercuartil 7  
Asimetría ,039 ,637 
Curtosis -,159 1,232 
Pro Entregas sin errores Media 73,75 ,897 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 71,78  
Límite superior 75,72  
Media recortada al 5% 73,67  
Mediana 74,00  
Varianza 9,659  
Desv. Desviación 3,108  






Rango intercuartil 5  
Asimetría ,323 ,637 









Gráfico 5: Gráfico Q-Q Pre Entregas sin errores 
Fuente: Elaboración propia 
El promedio de las Entregas sin errores antes del área de mantenimiento asciende a 70.83%; 
asimismo, existe una desviación estándar de 3.88%. Por otro lado, la máxima Entregas sin 
errores es 78% y la mínima entregas sin errores es 64%.  
 
Gráfico 6: Gráfico Q-Q Pro Entregas sin errores 
Fuente: Elaboración propia 
El promedio de las Entregas sin errores después del área de mantenimiento asciende a 








Entregas sin errores es 80% y la mínima entregas sin errores es 69%.  
Validación de la hipótesis Específica 
Contrastación de la hipótesis especifica  
Ho: La implementación de la metodología 5S no mejorara de manera significativa las 
entregas sin errores del área de mantenimiento en la empresa Ferreyros S.A., Lima 2019. 
Ha: La implementación de la metodología 5S si mejorara de manera significativa las entregas 
sin errores  del área de mantenimiento en la empresa Ferreyros S.A., Lima 2019. 
Tabla 33: Estadísticas de muestras emparejadas Pre Entregas sin errores 




Par 1 Pre Entregas sin errores 70,83 12 3,881 1,120 
Pro Entregas sin errores 73,75 12 3,108 ,897 
Fuente: Elaboración propia. 
Tabla 34: Correlaciones de muestras emparejadas Entregas sin errores 
 N Correlación Sig. 
Par 1 Pre Entregas sin errores & Pro 
Entregas sin errores 
12 ,162 ,015 
Fuente: Elaboración propia. 
INTERPRETACIÓN: De la tabla 33 se evidencia lo siguiente: el promedio de las Entregas 
sin errores antes era de 70.8 y el promedio de las Entregas sin errores después es 73.75, por 
medio de la tabla 34 se evidencia mediante el sigma que es menor a 0.05, lo que demuestra 
que la implementación de la metodología 5S si mejora las Entregas sin errores en el área de 
mantenimiento en la empresa Ferreyros S.A. Lima, 2019, por lo tanto, se valida la hipótesis 
especifica  alterna. 
 
Significancia asintótica (bilateral) 
Regla de decisión: 
Si Sig.(bilateral) ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si Sig.(bilateral) > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
Tabla 35: Prueba de muestras emparejadas de Entregas sin errores 
 Diferencias emparejadas t gl Sig. 





95% de intervalo de 





Pre Entregas sin 
errores - Pro 
Entregas sin 
errores 
2,917 4,562 1,317 -5,815 -,018 -
2,215 
12 ,049 
Fuente: Elaboración propia. 
 
INTERPRETACIÓN: De la tabla 35  se puede verificar que la significancia de la prueba 








y de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la 
implementación de la metodología 5S si mejora las entregas sin errores en el área de 
mantenimiento en la empresa Ferreyros S.A. Lima, 2019, donde la mejora asciende a 3% 





























































De la tabla 25 en la página 49, se observa que la media de la variable dependiente antes de 
la utilización de la proposición produjo aproximadamente 53.00, que no es exactamente la 
media de la variable necesitada a raíz de la aplicación del enfoque que generó 62.00, 
indicando una mejora como resultado del uso de la filosofía 5S para mejorar la rentabilidad 
en el territorio de mantenimiento de la organización Ferreyros SA, este resultado coincide 
con el explorado por Acuña en su postulación: mayor límite de creación con respecto al 
ensamblaje de estructuras de taxis en bicicleta aplicando los sistemas 5S y la Ingeniería de 
métodos, que es una parte del examen actual y que motiva que con la ejecución y el avance 
del 5S, la eficiencia se mejoró y se expandió en un 9%; Asimismo, la hipótesis reflejada en 
el libro de Aldavert, Vidal y Lorente (2016) en la que me he basado para mi sistema 
hipotético, insiste en que una gran administración de la técnica 5S esencialmente mejora la 
eficiencia de una organización. 
De la tabla 30 en la página 52 tiende a verse que la normalidad de los medios de transporte 
a tiempo antes del uso de la propuesta trajo alrededor de 75.00, que no es exactamente el 
efecto secundario de los medios de transporte a tiempo después de que terminó siendo 
84.00, demostrando sorprendentemente un mejora como resultado del uso del 
procedimiento 5S, este resultado coincide con el examinado por Meléndez en su 
postulación: "Utilización del sistema 5S para la mejora de la rentabilidad en el 
procedimiento de acoplamiento en el negocio realista Quad Graphics Peru, 2015" lo que 
motiva que, con el uso de la técnica 5S, mejore fundamentalmente la rentabilidad en el 
procedimiento de acoplamiento en la industria Quad Graphics; el tiempo de transporte se 
reduce en un 33,72%, el costo de trabajo se reduce en un 28,74%; Asimismo, la hipótesis 
reflejada en el libro de Cuatrecasas (2011), que he considerado para mi estructura hipotética, 
confirma que la ejecución del enfoque 5S es un compromiso inmediato y completo con la 
productividad. 
De la tabla 35 en la página 55 se puede ver muy bien que la normalidad de los medios de 
transporte sin errores antes de la utilización de la propuesta produjo 71.00, que no es 
exactamente el efecto secundario de los medios de transporte sin errores poco tiempo 
después, que fue 74.00, demostrando una mejora como resultado de la ejecución del 
procedimiento 5S, este resultado corresponde con el examinado por Oré (2015) en su 








en la producción de piel de becerro. Organización de curtiembres La Pisqueña SA Lima - 
Perú 2015 ", que infirió que la utilización de la técnica 5S mejoró la rentabilidad en el 
proceso de finalización; así como los medios de transporte sin errores: el control de 
existencias se ha reducido en un 1,64%, la productividad se ha mejorado: el gasto de 
creación se ha reducido en un 8,77%, el gasto de trabajo en un 10,38%, finalmente la 
exposición del valor se redujo en un 8,98% y calidad utilizada en un 9,5%; Del mismo 
modo, la hipótesis reflejada en el libro de Senati (2014) que he considerado para mi sistema 
hipotético, mantiene que los 5S demuestran el enfoque de solicitud y limpieza, 





















































1. Se presume que una administración decente de la filosofía 5S mejorará 
esencialmente la rentabilidad en la organización Ferreyros S.A., como se puede 
encontrar en la tabla 25 en la página 49, donde la expansión en eficiencia fue del 
9%. 
 
2. En resumen, tiende a confirmarse que el gran uso de la filosofía 5S mejorará 
fundamentalmente los tiempos de transmisión en la región de soporte en la 
organización Ferreyros SA, que se puede encontrar en la tabla 30 en la página 
52, donde la expansión de los medios de comunicación en el tiempo fue del 9% 
 
3. Por fin, es muy posible que se certifique que la gran administración de la técnica 
5S mejoró esencialmente los medios de transporte sin errores en el territorio de 
mantenimiento de la organización Ferreyros SA, que se puede encontrar en la 
tabla 35 en la página 55, donde La expansión de los medios de transporte sin 





1. Se prescribe que la administración superior proporcione ímpetu a los trabajadores 
que se ajusten a los ejercicios designados identificados con 5S con la expectativa 
de mantener su inspiración y evitar que el uso de la filosofía 5S disminuya. 
 
2. Se propone a la administración superior incluir al personal de trabajo en 
colaboraciones sociales para sentirse estimado en la organización, a pesar de 
liderar la preparación constante dependiente del sistema 5S. 
 
3. Finalmente, se prescribe continuar con el uso de la técnica 5S como un aparato 
para la mejora continua y continuar con la utilización de los instrumentos de 
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Anexo 1: Matriz de Consistencia 
 
Tabla 36: Matriz de consistencia 
PROBLEMAS OBJETIVOS HIPÓTESIS VARIABLE DIMENSIONES INDICADORES 
General General General  Dimensión Indicadores 
¿Cómo la 
Implementación de la 
metodología 5s mejorará la 
la productividad del área de 
mantenimiento de la 
empresa Ferreyros S.A.  
Lima 2019? 
Determinar como la 
implementación de la 
metodología 5S mejorará la 
productividad en el área de 
mantenimiento de la 
empresa Ferreyros S.A., 
Lima 2019. 
La implementación de la 
metodología 5S mejora de 
manera significativa la 
productividad del área de 
mantenimiento de la 
empresa Ferreyros S.A., 
Lima 2019. 
 Clasificar Materia prima innecesaria 
Específicos Específicos Específicos   Maquinaria y/o equipo innecesario 
¿Cómo la 
Implementación de la 
metodología 5s mejorará las 
entregas a tiempo del área de 
mantenimiento de la 
empresa Ferreyros S.A.  
Lima 2019? 
Determinar como la 
implementación de la 
metodología 5S mejorará 
las entregas a tiempo en el 
área de mantenimiento de la 
empresa Ferreyros S.A., 
Lima 2019. 
La implementación de la 
metodología 5S mejora de 
manera significativa las 
entregas a tiempo del área 
de mantenimiento de la 






Ordenar Delimitación de equipos y 
herramientas 
Lugar establecido de cada material 
Limpiar Eliminación de agentes 
contaminantes 
Ambiente de trabajo confortable 
¿Cómo la 
Implementación de la 
metodología 5s mejorará las 
entregas sin errores del área 
de mantenimiento de la 
empresa Ferreyros S.A.  
Lima 2019? 
Determinar como la 
implementación de la 
metodología 5S mejorará 
las entregas sin errores en el 
área de mantenimiento de la 
empresa Ferreyros S.A., 
Lima 2019. 
La implementación de la 
metodología 5S mejora de 
manera significativa las 
entregas sin errores 
encontrada en el área de 
mantenimiento de  la 
empresa Ferreyros S.A., 
Lima 2019. 
 Estandarizar Implementación de normas de 
mejora 
Procedimientos claros y entendibles 
Registros de normas 
Disciplinar Cumplimiento de procesos 
establecidos 
Evaluación de procesos establecidos 
Productividad Entregas a tiempo Rendimiento por número de fallas 
Índice de entregas  
    Entregas sin errores Índice de errores 




Anexo 2: Fotos Antes de la Implementación 
 
Ilustración 1: Herramientas desordenadas 




























Fuente: Elaboración propia. 






















Anexo 3: DOP Antes de la Implementación 
 
 
Ilustración 5: DOP ANTES DE LA IMPLEMENTACIÓN 





Recepción y almacenamiento de los motores
Evaluación de los motores
Transporte al área de mantenimiento 
Desarmado del motor
Limpieza del area 
Ordenar las herramientas a utilizar
Almacenamiento
Elaboración de las pruebas
Elaboración de la cotización Inspección
Respuesta del cliente Operación
Trabajo de mantenimiento del motor
Trabajo terminado
Recepcionado por el cliente
Simbología
Transporte
Envío del motor al cliente
Transporte al área donde se encuentran las herramientas
Transporte al área de pruebas
Cotización enviada al cliente





















Anexo 4: Costos de la Implementación 
 
Recursos y Presupuesto 
Con el análisis realizado sobre que metodología y herramientas se proyecta 
para desarrollar el trabajo el presupuesto de los recursos que se necesitan 
para cumplir a cabalidad cada uno de estos. Por esta razón, se clasifican en: 
Recursos Humanos: en el cual se tiene al investigador y al apoyo que tiene 
como funcionalidad agilizar el proceso de toma de datos, entre otros con un 
costo total de S/. 23,940.00 soles. 
TABLA N°6. Presupuesto de Recursos Humanos 
 
Descripción Cantidad Costos Unid (S/.) Horas Proyectadas Costo Total (S/.) 
Investigador 1 S/ 85.00 252 S/ 21,420.00 
Apoyo 1 1 S/ 60.00 42 S/ 2,520.00 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Recursos Materiales y Herramientas: hace referencia a todo lo material 
que se va usar costando un total de S/. 12,827.50 soles. 
 
TABLA N°7. Presupuesto de Materiales para la Inducción 
 
Descripción Cantidad Unidad Costos Unid (S/.) Costo Total (S/.) 
Laptop 1 Unid. S/. 2200.00 S/. 2200.00 
Papel bond 3 Mill. S/. 25.00 S/. 75.00 
Cartulina roja 15 Pliegos S/. 1.00 S/. 15.00 
Marcadores 15 Unid. S/. 2.00 S/. 37.50 
Lapiceros 15 Unid. S/. 5.00 S/. 75.00 
Cronometro 2 Unid. S/. 250.00 S/. 500.00 
Impresión Papel 15 Unid. S/. 10.00 S/. 150.00 
Total 66  S/. 2493.00 S/. 3052.50 
Fuente: Elaboración Propia 
 
TABLA N°8. Presupuesto de Materiales Secundarios 
Descripción Cantidad Unidad Costos Unid (S/.) Costo Total (S/.) 
Pintura 20 Unid. S/. 25.00 S/. 500.00 
Madera, Triplay 45 Metros S/. 25.00 S/. 1125.00 
Franela 20 Metros S/. 15.00 S/. 300.00 
Impresiones Plast. 10 Unid. S/. 35.00 S/. 350.00 
Otros varios . . S/. 2000.00 S/. 4000.00 
Otros oficina . . S/. 2000.00 S/. 4000.00 
Total 95 . S/. 4100.00 S/. 10275.00 




Servicios: en este punto se van a considerar los lineamientos para la 
evaluación necesaria y su posterior puesta en marcha del proceso. 
 
TABLA N°9. Presupuesto de Servicios 
SERVICIOS 
 
Descripción Cantidad Costos Unid (S/.) Costo Total (S/.) 
Capacitaciones 5 S/ 600.00 S/ 3,000.00 
Estudio Línea Base 1 S/ 5,000.00 S/ 5,000.00 
Evaluación 1 1 S/ 2,500.00 S/ 2,500.00 
Evaluación 2 1 S/ 2,500.00 S/ 2,500.00 
Evaluación 3 1 S/ 2,500.00 S/ 2,500.00 
Estudio Línea Base 2 S/ 5,000.00 S/ 10,000.00 
Movilidad 42 S/ 40.00 S/ 1,680.00 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Finalmente, con todo lo anterior se calcula un presupuesto total de S/. 
63,947.50 soles. 
 




Descripción Costo Total (S/.) 
Recursos Humanos S/ 23,940.00 
Materiales y Herramientas S/ 12,827.50 
Servicios S/ 27,180.00 
TOTAL S/ 63,947.50 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Financiamiento 
Para poder ejecutar el proyecto se tiene dos modalidades de 
financiamiento, el presupuesto propio y el presupuesto financiado. 
• El Presupuesto Propio, es el presupuesto que maneja la empresa para 
desarrollar los proyectos que se necesiten implementar o gestionar dentro de 
la empresa. 
• El Presupuesto Financiado, es el presupuesto que cotiza la empresa con 
los bancos a fin de obtener un mejor rendimiento del dinero, esto debido a 
que en algunas ocasiones el dinero propio tiene un costo más elevado que el 








Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 
1. Reunión de coordinación 
                
2. Presentación del esquema de Proyecto de * 
Investigación 
                
3. * Asignación de los temas de investigación 
                
4. * Pautas para la búsqueda de información 
                
5. * Planteamiento del problema y fundamentación 
teórica 
                
6. * Justificación, hipótesis y objetivos de la 
investigación 
                
7. * Diseño, tipo y nivel de investigación 
                
8. * Variables, operacionalización 
                
9. * Presenta el diseño metodológico 
                
10. * JORNADA DE INVESTIGACIÓN Nº 1 
                
Presentación del primer avance 
               
11. * Población y muestra 
                
12. * Técnicas e Instrumentos de obtención de datos, 
métodos de análisis y aspectos administrativos. 
Designación del jurado: un metodólogo y dos 
especialistas 
                
13. * Presenta el Proyecto de investigación para su 
revisión y aprobación 
                
14. * Presenta el proyecto de investigación con 
                
observaciones levantadas 
                
15. JORNADA DE INVESTIGACIÓN Nº 2: Sustentación del 
Proyecto * de investigación 







 En proceso 




Anexo 05: DOP Después de la Implementación 
 
 
Ilustración 6: DOP DESPUÉS DE LA IMPLEMENTACIÓN 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Recepción y almacenamiento de los motores
Evaluación de los motores
Transporte al área de mantenimiento 
Desarmado del motor
herramientas ordenadas
Elaboración de las pruebas
Elaboración de la cotización
Almacenamiento
Respuesta del cliente Inspección
Trabajo de mantenimiento del motor
Operación
Trabajo terminado
Recepcionado por el cliente
Envío del motor al cliente
Transporte al área de pruebas
Simbología
Cotización enviada al cliente
Transporte



















Anexo 06: Fotos Después de la Implementación 
Ilustración 7: Orden de materiales 



























 Fuente: Elaboración propia. 
 




Fuente: Elaboración propia. 





Ilustración 10: Personal trabajando 
Ilustración 9: Area de trabajo 
